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ВВЕДЕНИЕ

Общемашиностроительный руководящий материал «Окраска метал
лических поверхностей» охватывает все стадии технологического про
цесса окраски. В нем рекомендованы наиболее прогрессивные техноло
гические процессы производства лакокрасочных покрытий, применение 
которых приведет к повышению их качества и снижению себестоимости 
окрасочных работ.

Руководящий материал содержит рекомендации по выбору систем 
лакокрасочных покрытий и типовых технологических процессов, мето
дов, оборудования и инструмента для подготовки поверхности, нанесе
ния лакокрасочных материалов и сушки покрытий, а также основные 
указания и исходные данные для расчета экономической эффективно
сти. По мере накопления данных и изменения действующей технической 
документации (ГОСТы, ТУ и др.) руководящий материал систематиче
ски дополняется соответствующими рекомендациями.

Настоящее, шестое, издание ОМТРМ переработано и дополнена 
НПО «Лакоцраспокрытие» Министерства химической промышленности 
СССР.

ОСНОВНЫ Е ПАРАМЕТРЫ (ПРИЗНАКИ) ДЛЯ ВЫБОРА  
ПОКРЫТИЯ И М ЕТОДОВ ПОДГОТОВКИ ПОВЕРХНОСТИ, 

НАНЕСЕНИЯ ЛАКОКРАСОЧН Ы Х М АТЕРИАЛОВ  
И СУШ КИ ПОКРЫТИЙ

В связи с большим разнообразием деталей (сборочных единиц, из
делий), окрашиваемых в машиностроительной, приборостроительной и 
других отраслях промышленности, установлены наиболее общие конст
руктивные и технологические параметры (признаки), определяющие 
выбор лакокрасочного покрытия, методов и оборудования для подго
товки поверхности, нанесения лакокрасочных материалов и сушки по
крытий.

В качестве основных конструктивных параметров приняты:
конфигурация (простая, средней сложности, сложная);
наибольший размер (особо мелкие, мелкие, средние, крупные, осо

бо крупные);
основной металл, из которого изготовлена деталь (сборочная еди

ница, изделие).
Примеры определения конфигурации конкретных деталей (сбороч

ных единиц, изделий), отнесенных условно к установленным трем видам 
конфигурации, приведены на рис. 1—3.
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Д ля определения основных технологических параметров использу
ются следующие показатели*

категория размещения окрашенных поверхностей изделий по 
ГОСТу 15150—69 (см. Приложение 1) ;

группа условий эксплуатации по характеру воздействия климати
ческих факторов в соответствии с ГОСТом 9.009—73 (см. Приложе
ние 1);

группа условий эксплуатации по характеру воздействия особых 
сред в соответствии с ГОСТом 9 032—74 (см. Приложение 2);

класс покрытия по ГОСТу 9.032—74 (см. Приложение 3);
тип покрытия (по пленкообразующему) в соответствии с ГОСТом 

9825—73;
тип производства.
Характеристика показателей основных параметров (признаков), 

определяющих выбор лакокрасочного покрытия, приведена в табл. 1.

ВЫ БО Р Т Е Х Н О Л О Г И Ч Е С К О Г О  П Р О Ц Е С С А  О К Р А С К И

Д ля выбора технологического процесса окраски конкретной детали 
(сборочной единицы, изделия) необходимо выбрать покрывной лакокра
сочный материал и определить систему покрытия и последовательность 
проведения операций технологического процесса окраски.

Рекомендации систем покрытий и типовых технологических процес
сов окраски для различных условий эксплуатации с учетом вида окра
шиваемого металла приведены в табл. 2, 2а и 26.

Рекомендации разработаны в соответствии с ГОСТом 9.074—77 
«Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия лакокра
сочные изделий, предназначенных для эксплуатации в районах с умерен
ным климатом Общие технические требования»; ГОСТом 15157—69 
«Покрытия лакокрасочных машин, приборов и других технических изде
лий для районов с тропическим климатом»; ГОСТом 21531—76 «Покры
тия лакокрасочные для изделий, предназначенных для эксплуатации 
в районах с холодным климатом Общие технические требования».

При наличии в рекомендациях для одного покрывного материала 
нескольких грунтовок и шпатлевок выбор одной из них производится 
в зависимости от технических возможностей производства и экономиче
ской целесообразности. Характеристика грунтовок и шпатлевок приве
дена в Приложении 4.

В соответствии с номером типового технологического процесса ок
раски, указанным в табл. 2, 2а и 26, определяют последовательность 
выполнения основных операций (подготовка поверхности, нанесение 
грунтовки, шпатлевки, эмали, краски, лака, сушка покрытия) по 
табл. 3.

Операции, подлежащие выполнению, отмечены знаком «плюс». 
В таблице приведены типовые технологические процессы, наиболее ча
сто применяемые в промышленности.



Т а б л и ц а  1. Основные показатели (признаки), определяющие выбор

Показателя Характеристике

Конфигурация Простая Средней слож- Сложная
(форма) детали Плоские и объ- ности Плоение и
(сборочной едини- емные детали удо- Плоские и объемные дета-
цы, изделия) бообтекаемой фор- объемные дета ли с резколе-ре-

мы с плавной не- ли с углублена* секающнмнся
большой кривиз- ями, выступа- плоскостями с
ной, без усложне- мн, отбортовка* пазами, тгрили*
ннй, перегородок и ми, ребрами, вами и други-
углублений отверстиями ми углубления

ми, усложняю
щими конфигу
рацию

Наибольший раз- До 300 (особо От 300 до 630 От 630 до 1600 От 1600 до 4000
мер детали (сбо
рочной единицы, 
изделия), мм

мелкие) (мелкие) (средние) (крупные)

Основной металл, Черные металлы Алюминий и Медь и ее сила- Титан а его
сплав, из которого 
изготовлена де
таль (сборочная 
единица, изделие)

(стальной прокат, 
стальное и чугун

ное литье)

его сплавы вы сплавы

Категория раз- 1 2 3 4*
мещения окрашен
ных поверхностей 
изделий по ГОСТу 
15150—69

Группы условий
эксплуатации по 
воздействию кли-
матических факто
ров (промышлен-
ная атмосфера) по 
ГОСТу 9.009—73

ж»для умеренно- Ci Л ож;
го климата

ж»для холодного с3 Л О Ж |
климата

ож.для тропичес- ж, с, ож;
кого клима
та

Группы условий Водостойкие: 4, Масло- я  бен- Химически стой- Термостойкие:
эксплуатации по 4/1, 4/2 зостойкие: 6, кие: 7, 7/1, 7/2, 8
характеру воздей- 6/1, 6/2 7/3
ствия особых сред 
по ГОСТу 9.032— 
74

* Значения воздействующих факторов устанавливаются в технических условиях изделие.

лакокрасочного покрытия

показателей

Свыше 4000 
(особо круп

ные)

*■—

Магний «  его 
сплавы

Оцинкован
ная сталь

Кадмирован- 
ная сталь

Никелиро
ванная сталь

Нержавею
щая сталь

- "  ф

— — — — — — —

— — — —* —- ттт
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Показатели Характеристика

Класс покрытия I II III IV

Тип покрытия 
(по пленкообра
зующему)

Алкидно-акрн- 
ловые, алкидно- 

урета новые

Битумные Глнфталевые Канифольные

Пентафталевые Перхлорвини- 
ловые и поливи

нилхлоридные

Полиакриловые Поливинилаце-
тальные

Тип производ
ства

Единичное Серийное Массовое —

Т а б л и ц а  2 Выбор системы покрытия и типового технологического процесса

Покрывные лакокрасоч-
ные материалы, ГОСТ 

или ТУ

Перхлорвиниловые, 
поливинилхлоридные 
н  сополимеро-виниЛ' 
хлоридные 

Эмали ХВ-124 
ГОСТ 10144—74

Эмаль ХВ-1120 
(бывш ПХВ-512) 
ТУ 6-10-1227—72

Эмаль ХВ-1100 
красно-коричневая 
(бывш ПХВ-26) 
ГОСТ 6993—70

Группы Грун
условий
эксплу- алюминий и его
атации черные металлы сплавы медь и ее сплавы

Жа; Cj ГФ-020 ФЛ-086 ФЛ-ОЗк
ФЛ-ОЗк

ГФ-032ГС
ГФ-032

коричневая
ПФ-020

ФЛ-ОЗж ГФ 032ГС 
ГФ-032 коричневая

ХС-010 АК-070 ХС-010
ХВ-050
ХС-059
ХС-068
АК-070
АК-069

АК-069 ХС-068
АК-070
АК-069

ВЛ-02
с алюминиевой

пудрой

ВЛ-02 ВЛ-02

7; 7/1 ГФ-020 ФЛ-086 ФЛ-ОЗк
ФЛ-ОЗк

ГФ-032ГС
ГФ-032

коричневая
ПФ-020

ФЛ-ОЗж ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая

* Для увеличения химической стойкости эмаль ХВ-И20 перекрывается лаком ХВ-152

10

Продолжение табл. I

показателей

V VI VII — — — —

Каучуковые Кремнийорга-
.шческие

Масляно-и
алкидно-

стирольные

Масляные Меламикные Мочевинные Нитроцел
люлозные

Полиурета
новые

Полиэфирные
ненасыщен

ные

Сополимеро-
винилхлорнд-

ные

Фенольные Эпоксидные,
эпоксиэфир-

ные

Этрифтале-
вые

Янтарные

— — — — — — —

окраски для умеренного климата
T0MV

Шпатлевки

Номер типо
вого техно
логического 

процесса 
окраски

магний и 
его сплавы

титан и его 
сплавы

нержавею
щая сталь

оцинкован
ная сталь

кадмнро-
ваииая
сталь

никелиро
ванная
сталь

ФЛ-ОЗж
ГФ-031

— — ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ВЛ-02
затем

ФЛ-ОЗк
или

ГФ-032
коричне

вая

ХВ-005
ХВ-004

32

АК-070
АК-069

АК-070 ВЛ-02
затем
АК-070

АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

ХВ-005
ХВ-004

26

— — — ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
ВЛ-08

— ХВ-005
ХВ-004

27

ФЛ-ОЗж
ГФ-031

ФЛ-ОЗж ФЛ-93ж
ФЛ-ОЗк

ХВ-005
ХВ-004

17*

(ТУ 6-10-1377-7$).
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Покрывные лакокрасоч
ные материалы; ГОСТ 

или ТУ

Группы
условий
эксплу
атации

Грун

черные металлы алюминий и его 
сплавы медь и ее сплавы

Эмали ХВ-124 
ГОСТ 10144—74 

Эмаль ХВ-1120 
ПХВ-512) 

ТУ 6-10-1227—72 
Эмаль ХВ-1100 

красно-коричневая 
(бывш. ПХВ-26) 
ГОСТ 6993—70

7; 7/1 ХС-010
ХВ-050
ХС-059
ХС-068
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

ХС-010
ХС-068
АК-070
АК-069

— ВЛ-02 ВЛ-02

4/1 ФЛ-ОЗк — —

ХС-010
АК-070

— —

— ВЛ-02 —

Л ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

ХС-010
ХВ-050
ХС-059
ХС-068
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069
ВЛ-02

ХС-010
ХС-068
АК-070
АК-069
ВЛ-02

Эмали ХВ-785 
(бывш. ХСЭ химиче
ски стойкие)
ГОСТ 7313—75

7/2;
7/3

ХС-010
ХВ-050

— —

7; 7/1 ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

• Рекомендуется только в комплексе с лаком ХВ-784 (бывш. ХСЛ).
** Для увеличения химической стойкости эмали ХВ-785 (бывш. ХСЭ) перекрываются лаком

12

Продолжение табл. 2

товки
Шпатлев

ки

Номер типо
вого технолог 

псческого 
процесса 
окраски

1 'магний к 
его сплавы

титан и его 
сплавы

нержавею
щая сталь

оцинкован
ная сталь

кассиро
ванная
сталь

никелиро
ванная
сталь

АК-070
АК-069

АК-070 АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

ХВ-005
ХВ-004

9*

— — ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
ВЛ-08

— ХВ-005
ХВ-004

10*

— — — — — — — 19

— — — — — — — 14

— — — — — — — 15

ФЛ-ОЗж
ГФ-031

ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ВЛ-02
затем

ФЛ-ОЗк
или

ГФ-032
коричне

вая

ХВ-005
ХВ-004

32

АК-070
АК-069
ВЛ-02
ВЛ-08

АК-070 ВЛ-02
затем

АК-070

АК-070
АК-069
ВЛ-02
ВЛ-08

АК-070
АК-069
ВЛ-02
ВЛ-08

ХВ-005
ХВ-004

33

— — — — — — — 3*

ФЛ-ОЗж
ГФ-031

ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ХВ-005
ХВ-004

17**

XB-7S4.

J3



Группы
условий
эксплу
атации

Грун
Покрывные лакокрасоч
ные материалы; ГОСТ 

или ТУ
\

черные металлы алюминий и его 
сплавы медь и ее сплавы

Эмали ХВ-785 
(бывш. ХСЭ химиче
ски стойкие)
ГОСТ 7316—75

7; 7/] ХС-010
ХВ-050
ХС-059
ХС-068
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

ХС-010
ХС-068
АК-070
АК-069

— ВЛ-02 ВЛ-02

ж 2; с х ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

ХС-010
ХВ-050
ХС-059
ХС-068
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

ХС-010
ХС-068
АК-070
АК-069

ВЛ-02
с алюминиевой

пудрой

ВЛ-02 ВЛ-02

4/1 ФЛ-ОЗк — —

ХС-010
ХВ-050
АК-070
АК-069

—

— ВЛ-02 —

Эмаль ХВ-125** 
ГОСТ 10144—74 

Лак ХВ-734 (бывш. 
УСЛ) ГОСТ 7313—75 
с алюминиевой пуд
рой (ГОСТ 5494—71)

Ж*;С, ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

• Для увеличения химической стойкости эмали ХВ-785 (бывш. ХСЭ) перекрываются лаком 
*• Допускается применение шпатлевок ХВ-005 и ХВ-004 для условий Жз. Сь Л.
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Продолжение табл 2
товкн

Шпатлев
ки

Номер типо
вого техно
логического- 

процесса 
окраски

магний и 
его сплавы

титан н его 
сплавы

нержавею
щая сталь

оцинкован
ная сталь

кадмиро-
ванная
сталь

никелиро
ванная
сталь

АК-070
АК-069

ХВ-005
ХВ-004

9*

— — — ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
ВЛ-08

— ХВ-005
ХВ-004

10*

ФЛ-ОЗж
ГФ-031

ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ХВ-005
ХВ-004

32

АК-070
АК-069

АК-070 ВЛ-02
затем
АК-070

АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

ХВ 005 
ХВ-004

26

— — — ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
ВЛ-08

— ХВ-005 
ХВ 004

27

— — — — — — — 19

■ ■ ■ * — • — — — 14

— — *— — — — — 15

ФЛ-ОЗж
ГФ-031

ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ВЛ-02
затем

ФЛ-ОЗк
или

ГФ-032
коричне

вая

34

ХВ 784 (бывш ХСЛ).

15



Покрывные лакокрасоч- 
вые материалы, ГОСТ 

нлв ТУ

Группы
условий
эксплу
атации

груи

черные металлы

Эмаль XBJ125* 
ГОСТ 10144—74 

Лак ХВ-784 (бывш 
ХСЛ) ГОСТ 7313—75 
с алюминиевой пуд
рой (ГОСТ 5494—71)

Жа;Сх ХС-010
ХВ-050
ХС-059
ХС-068
АК-070
АК-069

ВЛ-02
с алюминиевой 

пудрой

алюививй и его 
сплавы медь и ее салавы

АК-070
АК-069 ХС-010

ХС-068
АК-070
АК-069

ВЛ-02

ФЛ-03к

ХС-010
АК-070

ВЛ-02

ВЛ-02

Л ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-0Э2 коричневая 

ПФ-020

ФЛ-086
ФЛ-03ж

ФЛ-ОЗк
ГФ 032ГС 

ГФ 032 коричневая

ХС-010 
ХВ 050 
ХС-059 
ХС-068 
АК-070 
АК-069

АК-070
АК-069

ХС-010
ХС-068
АК-070
АК-069

Эмали ХВ-16 
ТУ 6 10-1301—72 

Эмали ХВ-1100 
(бывш эмали ПХВ-1 
ПХВ-3, ПХВ-4,-6,-10, 
‘14,-15, 21,-23,-24,-26, 
►33) ГОСТ 6993—70 

Эмаль ХВ-179 
(бывш ПХВ-69А)
ТУ 6-10-773—75

Ж* с* ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

ХС-010
ХВ-050
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

ХС-010
АК-070
АК-069

• Допускается применение шпатлевок ХВ-005 а ХВ-004 для условий Ж», Ct, Л.

16

Продолжение табл. 2
товки

Шпатлев
ки

Номер типо
вого техно
логического 

процесса 
окраски

магний в 
его сплавы

титан н его сплавы
нержавею
щая сталь

оцинкован
ная сталь

кадмиро-
ванная
сталь

никелнрсж
ваннаясталь

АК-070
АК-069

АК-070 ВЛ-02
затем

АК-070
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069 *

29

ВЛ-02
ВЛ-08

— — ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
ВЛ-08

— — 30

— — — — — — — 19

— — — — —

1

— 14

— — — — — — 15

ФЛ-ОЗж
ГФ-031

ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ВЛ-02
затем

ФЛ-ОЗк
или

ГФ-032
коричне
вая

42

АК-070
АК-069

АК-070 ВЛ-02
затем

АК-070

АК-070
АК-069

АК-070
АК-069 36

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ВЛ-02
затем

ФЛ-ОЗк
или

ГФ-032
коричне
вая

ХВ-005
ХВ-004

32

АК-070
АК-069

АК-070 ВЛ-02
затем

АК-070

АК-070
АК-069

АК-070
АК-069 ХВ-005

ХВ-004
26

2—2064 17



Покрывные лакокрасоч
ные материалы; ГОСТ 

или ТУ

ГруШШ
условнЯ
эксплу
атации

Грун

черные металлы алюминий и его 
сплавы медь я ее сплавы

Эмаль XB-5I8 
ТУ 6-10*966—75 

Эмаль ХВ-519 
ТУ 6-10-838—75 

Эмаль ХВ-130 
ТУ 6-10-557—72

ВЛ-02
с алюминиевой

пудрой

ВЛ-02 ВЛ-02

Л ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

ХС-010
ХВ-050
ХС-059
ХС-068
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069
ВЛ-02

ХС-010
ХС-068
АК-070
АК-069
ВЛ-02

Эмаль ХВ-ПЗ 
ГОСТ 18374—73 

Эмали ХС-119 и 
ХС-119Э 
ГОСТ 21824—76

Ж ,‘, Ci ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая

ПФ-020

ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

ХС-010
ХВ-050
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

ХС-010
АК-070
АК-069

ВЛ-02
с алюминиевой 

пудрой

ВЛ-02 ВЛ-02

л ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

ХС-010
ХВ-050
ХС-059
ХС-068
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069
ВЛ-02

ХС-010
ХС-068
АК-070
АК-069
ВЛ-02

18

Продолжение табл, 2
товкн

Шпатлев
ки

Номер тнпо- 
того техно-, 
логического 

процесса 
окраски

магний в 
его сплавы

титан и его 
сплавы

нержавею
щая сталь

оцинкован 
ная сталь

кадриро
ванная
сталь

никелиро
ванная
сталь

— — — ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
ВЛ-08

— ХВ-005
ХВ-004

27

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ВЛ-02
затем
ФЛ-ОЗк
или

ГФ-032
коричне
вая

ХВ-005
ХВ-004

32

АК-070
АК-069
ВЛ-02
ВЛ-08

АК-070 ВЛ-02
затем

АК-070

АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

ХВ-005
ХВ-004

33

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗж ФЛ ОЗж 
ФЛ-ОЗк

ВЛ-02
затем
ФЛ-ОЗк
или
ГФ-032
коричне
вая

ХВ-005
ХВ-004

32

АК-070
АК-069

АК-070 ВЛ-02
затем
АК-070

АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

— ХВ-005
ХВ-004

26

— — — ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
ВЛ-08

— ХВ-005
ХВ-004

27

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ВЛ-02 
затем 
ФЛ-ОЗк 
или 
ГФ 032 
коричне
вая

ХВ-005
ХВ-004

32

АК-070 
АК 069 
ВЛ-02 
ВЛ-08

АК-070 ВЛ-02
затем
АК-070

АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

ХВ-005
ХВ-004

33

2*
19



Покрывные лакокрасоч
ные материалы; ГОСТ 

или ТУ

Группы
условна
эксплу
атации

Грун

черные металлы алюминий и его 
сплавы медь н ее сплавы

Эмали ХС-119 и 
ХС-119Э,
ГОСТ 21-824—76 

Эмаль ХВ-113 
ГОСТ 18374—73

6/1 ГФ-02Э 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая

—

Эмаль ХВ-1149 
(бьивш. ПХВ-70) 
ТУ 6-10-1295—72

Жа» Cj ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

ХС-010
ХВ-050
ХС-059
ХС-068
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

ХС-ОЮ
ХС-068
АК-070
АК-069

ВЛ-02
с алюминиевой

пудрой

ВЛ-02 ВЛ-02

Л ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032 ГС 

ГФ-032 коричневая

ХС-010
ХВ-050
ХС-059
ХС-068
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069
ВЛ-02

ХС-010
ХС-068
АК-070
АК-069
ВЛ-02

Эмаль ХС-527 
ТУ б-Ю'710—74 

Эмаль ХС-510 
ТУ 6-10-644 76

ж 2 ВЛ-02 
В Л-023
МС-067

ВЛ-02 —

Эмаль ХС-720 
ТУ 6-10-708—74

4/1;
4/2

ВЛ-02
ВЛ-023
МС-067

— —

* Эмали ХС-527 н ХС-510 наносятся в два слоя по двум слоям эмали ХС-720 (судовая тех- 
** Эмаль ХС-720 перекрывается двумя слоями необрастакнцей краски XB-S3 (ТУ 6-10-835—76)

20

Продолжение табл. 2

товки
Шпатлев

ки

Номер типо
вого техно
логического 

процесса 
окраски

магний и 
его сплавы

титан и его 
сплавы

нержавею
щая сталь

оцинкован
ная сталь

кадм Яро
ва иная 
сталь

никелиро
ванная
сталь

— — “ 36

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ВЛ-02
затем
ФЛ-ОЗк
или
ГФ-032
коричне
вая

34

АК-070
АК-069

АК-070 ВЛ-02
затем
АК-070

АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

29

— — — ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
ВЛ-08

— — 30

ФЛ-ОЗж
ГФ-031

ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ВЛ 02 
затем 
ФЛ-ОЗк 
или
ГФ 032 
коричне
вая

42

АК-070
АК-069
ВЛ-02
ВЛ-08

АК-070 ВЛ-02
затем
АК-070

АК-070
АК-069
ВЛ-02
ВЛ-08

АК-070
АК-069
ВЛ-02
ВЛ-08

36

—* — — — — 36, 23*

— — — — — — — 15**

иол огня).
или эмали ХВ-750 (ТУ 6-10-805—75).

2!



Покрывные лахокрасоч- 
иые материалы, ГОСТ 

или ТУ

Группы
yCjJOBiffi
экс:плу-
атеции

Грун

черные металлы алюминий и его 
сплавы медь и ее сплавы

Эмали ХС-1107М 
И ХС-И07ГМ 
(бывш ХС-77)
ТУ в-10 1042—>70 

Эмаль ХВ-238 
ОСТ 6 10 314—74 

Эмаль ХС-263
в т у н ч  гш—ы

C i ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

ХС-010
ХС-068
ХС-059
ХВ-050
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

ХС-010
ХС-068
АК-070
АК-069

ВЛ-02
С алюминиевой

пудрой

ВЛ-02 ВЛ-02

л ГФ-020 
ФЛ ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 

коричневая 
ПФ-020

ФЛ-086 
ФЛ ОЗж

ФЛ ОЗк 
ГФ 032ГС 

ГФ-032 коричневая

ХС-010
ХС-068
ХС-059
ХВ-050
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069
ВЛ-02

ХС-010 
ХС 068 
АК-070 
АК-069 
ВЛ-02

Эмаль ХВ-774 
(бывш ХВ 7014) 
ТУ 6-10-1207—71

7/3 ХС-010 — —

4 ФЛ-03к — —

Эмаль ХС-717 
ТУ 6-10-961—76

4; 6/2 В Л -023 — —

ХС-010 — —

Без грунтовки — —

Эмаль ХС-710 
ГОСТ 9365—71 

Эмаль ХС-781

7/2;

7/3

ХС-010 
ХВ-050 
Ж  О Т ?

* Рекомендуются только я  комплексе с лаком ХС-76.

22

Продолжение табл. 2
товкн

Номер типо
вого техно
логического 

процесса 
окраски

1

магний н
его сплавы

титан ■ его 
сплавы

нержавею
щая сталь ОВЬнковав. 

иВя сталь
кадмиро-
ваняая
сталь

никелиро
ванная
сталь

Шпатлев
ки

ФЛ-ОЗж
ГФ-031

ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ВЛ-02
затем
ФЛ-ОЗк
или
ГФ-032
коричне
вая

ХВ 005 
ХВ-004 
ПЭ-0044

32

АК-070
АК-069

АК-070 ВЛ-02
затем
АК-070

АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

ХВ-005
ХВ-004
ХВ-0015

26

— — — ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
ВЛ-08

— — 27

ФЛ*03ж
ГФ-031

ФЛ-03ж ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ВЛ-02
затем
ФЛ-ОЗк
иля
ГФ-032
коричне
вая

ХВ-005
ХВ-004
ПЭ-0044

32

АК-070
АК-069
ВЛ-02
ВЛ-08

АК-070 ВЛ-02
затем
АК-070

АК-070
АК-069
ВЛ-02
ВЛ-08

АК-070
АК-069
ВЛ-02
ВЛ-08

ХВ-005
ХВ-004
ХВ-0015

33

— — — — — — — 6

— — — — — — — 19

— — — — — — — 23

— — — — — — — 22 или 29

— — — — — — — 24

— —

1

— — — — 4*



Покрывные лакокрасоч
ные материалы; ГОСТ 

или ТУ

Группы
условий
эксплу
атации

г рун

черные металлы ал” авы медь и ее сплавы

Эмаль ХС-710 
ГОСТ 9365—71 

Эмаль ХС-781 
(бывш. ВХЭ-4001) 
ТУ 640-951^75

7/1 ГФ-О20 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

ХС-010
ХВ-050
ХС-059
ХС-068
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

ХС-010
ХС-068
АК-070
АК-069

— ВЛ-02 ВЛ-02

Л ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

ХС-010
ХВ-050
ХС-059
ХС-068
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069
ВЛ-02

ХС-ОЮ
ХС-068
АК-070
АК-069

4/1 ФЛ-ОЗк — —

хс-ою
АК-070

— —

— ВЛ-02

6 ХС-010 — —

Эмали ХС-759 
ТУ 6-10-Ш5—75

7/1 ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

* Для увеличения химической стойкости эмали перекрываются лаком ХС-76.
** Для увеличения маслобенэостойкостк эмали перекрываются лаком ХС-76.

*** Для увеличения химической стойкости эмаль ХС-759 перекрывается лаком ХС-724

24

Продолжение табл. 2

таакв
Шпатлев

ка

Номер типо
вого техно 
логического 

процесса 
окраски

магний И 
его сплавы

титан и его
сплавы

нержавею
щая сталь

оцинкован
ная сталь

хадмиро
ванная
сталь

никелиро
ванная
сталь

ФЛ-ОЗж
ГФ-031

ФЛ-03ж ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

“

ХВ-005
ХВ-004

17

АК-070
АК-069

АК-070 АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

мм ХВ-005
ХВ-004

9*

— — —— ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
ВЛ-08

м м ам 10*

ФЛ-ОЗж
ГФ-031

ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ВЛ-02
затем
ФЛ-ОЗк
или
ГФ-032
коричне
вая

ХВ-005
ХВ-004

32

АК-070
АК-069
ВЛ-02
ВЛ-08

АК-070 ВЛ-02
затем
АК-070

АК-070
АК-069
ВЛ-02
ВЛ-08

АК-070
АК-069
ВЛ-02
ВЛ-08

ХВ-005
ХВ-004

33

— — — — — — 19

— « и м — — — — ■НМ"» 14

— — — — — — — 15

— — — — — — — 11**

ФЛ-ОЗж
ГФ-031

ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

мам ХВ-005
ХВ-004

17***

(ТУ 6-Ю-1П5—75).
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Покрывные лакокрасоч
ные материалы» ГОСТ 

или ТУ

Эмали ХС-759 
ТУ 6-10-1115—75

Л ак Х С -76" 
ГОСТ 91355—60

Группы
условий
эксплу
атации

грун

черные металлы
алюминий и его 

сплавы медь и ее сплавы

7/1 ХС-010
ХВ-050
ХС-059
ХС-068
АК-070
АК-069

АК 070 
АК-069

ХС-010
ХС-068
АК-070
АК-069

Ctf л ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

XC-Q10
ХВ-050
ХС-059
ХС-068
АК-070
АК-^69

АК-070
АК-069

ХС-010
ХС-068
АК-070
АК-069

7/2;
7/3

ХС-059
ХС-010

Л ак
ХС-76 с диабазо
вой мукой (30%) 

ХВ-050

7/1 ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

ХС-010
ХВ-050
ХС-059
ХС-068
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

ХС-010
ХС-068

- ВЛ-02 ВЛ-02

4/1 ФЛ-ОЗк — —

• Для увеличения химической стойкости эмаль ХС-759 перекрывается лаком ХС-724
* Для контрольной подцветки в дак вводится 6—10% эмали XС-710 иди XG-7S1. Для условий

Продолжение табл, 2
товкн

Номер типо
вого техно
логического 

процесса 
окраски

магний и 
его сплавы

титан и его 
сплавы

нержавею
щая сталь

оцинкован
ная сталь

кадкиро-
ванная
сталь

никелиро
ванная
сталь

Шпатлевки

АК-070
АК-069

АК-070 АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

ХВ-005
ХВ-004

9*

ФЛ-ОЗж
ГФ-031

ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ВЛ-02
затем
ФЛ-ОЗк
или
ГФ-032
коричне
вая

ХВ-005
ХВ-004

32

АК-070
АК-069

АК-070 АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

ХВ-005
ХВ-004

33

Лак
ХС-76 
с диаба
зовой му
кой (65%)

4

ФЛ-ОЗж
ГФ-031

ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ХВ-005
ХВ-004

18

АК-070
АК-069

АК-070 АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

ХВ-005
ХВ-004

12

— — — ВЛ-02
ВЛ-06

ВЛ-02
ВЛ-08

— ХВ-005
ХВ-004

13

— — — — — — — 19

il l  б-НЫПЬ—/о/* яЫ/I рекомендуется вводить 3% алюминиевой пудрь



Покрывные лакокрасоч
ные материалы; ГОСТ 

нли ТУ

Группа
условий
эксплу
атации

Грув

черные металлы алюминий и его 
солавы медь и ее сплавы

Лак ХС-76* 
ГОСТ 9355—60

4/1 ХС-010
АК-070

— —

— ВЛ-02 —

6 ХС-010 — —

Лак ХВ-784** 
(бывш. ХСЛ) 
ГОСТ 7313—75

7/2;
7/3

х с - о ю
XC-059
XB-050

Лак
ХВ-784

с диабазовой му
кой (30%)

7/1 ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

ХС-ОЮ
ХВ-050
ХС-059
ХС-068
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

х с - о ю
ХС-068
АК-070
АК-069

— ВЛ-02 ВЛ-02

*/1 ФЛ-ОЗк — —

ХС-010
АК-070

— —

— ВЛ-02 —

* Д ля контрольной подцветки в лак вводится 5—10% эмали ХС-710 или ХС-781. Д ля условий 
•* Д ля контрольной подцветки в лак вводится 5—10% эмали марки ХВ-785 двух контрастных

28

Продолж ение табл. 2
тонки

Шпатлевки

Номер типо
вого техно
логического 

процесса 
окраски

магний и 
его сплавы

титан и его 
сплавы

вержавею- 
щая сталь

оцинкован
ная сталь

кадмнро-
ванная
сталь

никелиро
ванная
сталь

— — — — — — — 14

— — — — — — — 15

— — — — * — — 6

Лак 
ХВ-784 
с диабазо
вой мукой
(65%)

3

ФЛ-ОЗж
ГФ-031

ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ХВ-005
ХВ-004

18

АК-070
АК-069

АК-070 АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

ХВ-005
ХВ-004

12

— — — ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
ВЛ-08

— ХВ-005
ХВ-004

13

—- — — — — — — 8

— — — — — — — 6

— — — — — — — 7

4/1 рекомендуется вводить 3% алюминиевой пудры
цветов. Для условий 4/1 рекомендуется вводить 3% алюминиевой пудры.
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Покрывные лакокрасоч
ные материалы, ГОСТ 

млн ТУ

Группы
условий
эксплу
атации

грун

черные металлы алюминий и его 
сплавы медь и ее сплавы

Меламиниые
Эмали МЛ-12 

ГОСТ 9754—76 
Эмали МЛ-152 

ГОСТ 18099—72 
Эмали МЛ-1110 

ГОСТ 20481—75 
Эмали МЛ-197 

ТУ 6-10-888—74 
Эмали МЛ-1121 

ТУ 6-10-1466—75

ж 2;
С,; Л

ЭФ-083 
АК-070 
ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 
ФЛ-093 
ГФ-017 
ПФ-033 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая

ЭФ-083
АК-070
КФ-030
ГФ-031

ГФ-032 желтая 
ФЛ-093 
ФЛ-086 
ФЛ-ОЗж 

ВЛ-02 
ВЛ-08

АК-070
ФЛ-ОЗк

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая

Эмали МЛ-165* 
я МЛ-165М* 

молотковые 
ГОСТ 12034—66

Ж2; 
С*; Л

ЭФ-083 
АК-070 
ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 
ФЛ-093 
ГФ-017 
ПФ-033 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая

ЭФ-083
АК-070
КФ-030
ГФ-031

ГФ-032 желтая 
ФЛ-093 
ФЛ-086 
ФЛ-ОЗж 
ВЛ-02 
ВЛ-08

АК-070 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая

Эмали МЛ-1'156 
ТУ 6-ЮЛ431-—74

Ж2; 
Сх; Л

АК-070 
ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 
ФЛ-093 
ГФ 017 
ПФ-033 

ГФ -032 ГС 
ГФ-032 коричневая

АК-070
КФ-ОЗО
ГФ-031
ФЛ-093
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

АК-070 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая

Эмали МЛ-169 
ТУ 6-10-665—74

Ж2; 
Of, л

ЭФ-083
ФЛ-093
ФЛ-ОЗк
затем

МЛ-064

ЭФ-083
ФЛ-093
ФЛ-ОЗк
затем

МЛ-064

Эмаль МЛ-158 
«шагрень»
ТУ 6-10-1096—71

Ж 2; 
Сх; Л

ЭФ-083 
АК-070 
ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 
ГФ 017 
ПФ-033 
ПФ-009 

ГФ-032 ГС 
ГФ-032 коричневая

ЭФ-083
АК-070
КФ-030
ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ВЛ-02
ВЛ-08

АК-070 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-062 коричневая

Лак МЛ-133 
(бывш. УВЛ-3) 
ТУ 6-10-1014—75

Ж2;
Л

Без грунтовки — -

• В качестве подслоя применяются эмали МЛ-12, а также пентафталевые, глифталевые эма- 
** Последний слой наносят при пониженном давлении.

Продолжение табл. 2
товкн

Шпатлевка

Номер типо
вого техно
логического 

процесса 
окраски

магний н 
его сплавы

титан н его 
сплавы

нержавею
щая сталь ■ая Сталь

кадкнро-
ванвая
сталь

никелнро-
ванвая
сталь

ЭФ-083
АК-070
ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ЭФ-083
АК-070
ВЛ-02

ВЛ-02
затем
АК-070
ила
ФЛ-ОЗк

ВЛ-02
затем
АК-070
ГФ-031

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк
ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
затем
ФЛ-ОЗк

ПФ-002
МС-006
ГФ-0075

27 или 33

ЭФ-083
АК-070
ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ЭФ-083
АК-070
ВЛ-02

ВЛ-02
затем
АК-070
или
ФЛ-ОЗк

ВЛ-02
затем
АК-070
ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк
ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
затем
ФЛ-ОЗк

ПФ-002
МС-006

41

АК-070
ГФ-031
ФЛ-ОЗж

АК-070
ВЛ-02

ВЛ-02
затем
АК-070
или
ФЛ-ОЗк

ВЛ-02
затем
АК-070
или
ГФ-031

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк
ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
затем
ФЛ-ОЗк

ПФ-002
МС-006
ГФ-0075

33 или 36

" '

-* 43

ЭФ-083
АК-070
ГФ-031
ФЛ-ОЗж

АК-070
ВЛ-02

ВЛ-02
затем
АК-070
или
ФЛ-ОЗк

ВЛ-02
затем
АК-070
или
ГФ-031
или
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк
ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
затем
ФЛ-ОЗн

ПФ-002
МС-006

39м

— — — — — — — 37

ля различных марок.
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Покрывные лакокра* 
сочные материалы, 

ГОСТ шш ТУ

Группы
условна
эксплу
атации

грун

черные металлы алюминий и его 
сплавы Медь и ее сплавы

Л ак МЛ-21 
ТУ 6-10-1282—72 

Эмаль МЛ-263 
(бывш. М ЛЧ64) 
ГОСТ 10982—75

Сц  Л Без грунтовки

Эмаль М Л -28 
ТУ 6-10-1486-75

Cjl л Без грунтовки Без грунтовки —

Эмаль МЛ-242 
(бывш. У-311) 
ГОСТ 10982—75

Ci; Л МЧ-042 
М Л -058

— —

Эмали МЛ-279 и 
МЛ-2790П 
ОСТ 6-10-327—74

Q ; л
ЭФ-083
ФЛ-093
АК-070
ВЛ-02

ЭФ-083
ФЛ-093
АК-070
ВЛ-02

АК-070
ФЛ-ОЗк

Эмаль МЛ-729 
(бывш УБЭ-1) 

ТУ 6-10-783—74

^^150°С*
6 /2

МЛ-029 — —

Полиакриловые
Эмаль АК-1102 

(бывш. АС-72)
Т У  6-10-1408—73 

Эмаль А К‘194 
(бывш АС-81)

Т У  6-10-901—75

Ж 2; Си
Л

ГФ-020
ФЛ-ОЗк

ЭП-09Т красная 
ЭП-0010 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая

ФЛ-ОЗж 
ЭП-09Т желтая 

ЭП-0010 
ВЛ-02

ФЛ-ОЗк
ЭП-09Т красная 

ЭП-0010 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 к ори ч н евая  
ВЛ-02 
ВЛ-08

Л аки А К-113 и 
АК-ИЗФ  
Т У  6-10-1296—75

ж 3; с х;л
—■ Без грунтовки Бея грунтовки 

(лак А К -П З 
только по латуни)

Эмаль АК-^192 
ТУ 6-10-847—75 

Эмаль АК-512 
ТУ 6-10-967—70

Q ;  Л АК-070 АК-070
ВЛ-02

—

Эмаль А К-171 
ГОСТ 10982—75

ж 2; Q ; 
л

АК-070
МЧ-042
МЛ-058

АК-070
ВЛ-02

—

32

Продолжение табл 2

ТОВКИ
Шпатлевки

Номер ткпо* 
вого техно
логического 

процесса 
окраски

магний и 
его сплавы

титан к его 
сплавы

нержавею
щая сталь

оцинкован
ная сталь

кадмнро-
ванная
сталь

никелиро
ванная
сталь

37

— — — — — — — 46

— — — ““ ПФ-002
МС-006
ГФ-0075

33

ЭФ-083
АК-070
ВЛ-02

ЭФ-083
АК-070
ВЛ-02

ВЛ-02
затем
ЭФ-083
или
АК-070

ВЛ-02
затем
АК-070

ВЛ 02
затем
ЭФ-083

ВЛ 02
затем
ЭФ-083

ПФ-002
МС-006

33 или 36

— — —* — — —— 44

ФЛ-ОЗж
ЭП-09Т
желтая

ФЛ-ОЗж
ЗП-09Т
желтая
ВЛ-02

ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк
ЭП-09Т
желтая
ЭП-09Т
красная

30

— — — — Без грун
товки

—■* 31

— АК-070
ВЛ-02

ВЛ-02 — 30 или 36

— АК-070
ВЛ-02

ВЛ 02 —* — — — 36 или 33

3—2064 33



Покрывные лакокрасоч
ные материалы; ГОСТ 

или ТУ

Группу
уелова1
экспл/
атацш*

г Грун
t

черные металлы алюминий н его 
сплав»* медь н ее сплавы

Алкидно-акриловые
Эмаль АС-182 

ГОСТ 19024—73 
ТУ 6-4 0-1459—74 

Эмаль АС-599 
(бывш. АС-2сп (р) 
ТУ 6-10-849—75 

Эмаль АС-131 
ТУ 6-10-896—75 

Эмаль АС-127 я 
АС-127П 
VJ ЪАЪЛЫЪ—ЧЪ

Ж,; 
С*; Л

ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020 
ФЛ-093 
АК-070

ЭП-09Т красная 
ЭП-ООШ 
ЭП-0М7

ФЛ-ОЗж 
ЭП-09Т желтая 

ЭП-0010 
АК-070вл-ое

ФЛ-ОЗк
ЭП-09Т
ЗЛ-0010

Эмаль АС-1101 и 
АС-И0НМ»
ТУ 6-10-1510—75

Сц; л — Без грунтовки 
(по оксидирован
ной поверхности)

г 1

Эмаль АС-2106 и 
АС-2106«М»
ТУ 6-10-1546—76

Сд; л В Л -02 
ВЛ-08

ВЛ-02
ВЛ-08

Эмаль В-АС-П62 
ТУ 6-10-1608—77

Ж ,;
Q ; Л

Без грунтовки Без груитовкн —

Лак АС-82 
ТУ 6-10-1169—76

С*; Л — Без грунтовки Без грунтовки 
(только по латуни 

и бронзе)

Алкидно-уретановые
Эмаль УРФ-Ш28 

ТУ 6-10-1421—74

Ж2; 
Сх; Л

ГФ-020
ГФ-0119

ФЛ-ОЗк, ФЛ-093 
ГФ-032ГС 
УРФ-0106 
ЭП-0117 

УРФ-0110

ФЛ-ОЗж

Масляно-стирольные
Эмаль МС-17 

ТУ *6-10-1012—75

Л ПФ-020 
ФЛ-ОЗк 
ФЛ-093 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

АК-070

ФЛ-ОЗж
АК-070

л Без грунтовки — —

34

Продолжение табл. 2

товкн

Шпатлевки

Номер типо
вого техно
логического 

процесса 
окраски

магний н 
его сплавы

титан и его 
сплавы

вержавекь 
щая сталь

оцинкован
ная сталь

кадмкро-
ваниая
Сталь

никелиро
ванная
сталь

ФЛ-ОЗж
ЭП-09Т
желтая
АК-070
ВЛ-02

ФЛ-ОЗж
ЭП-09Т
желтая
АК-070
ВЛ-02

АК-070
ВЛ-02

ПФ-002 23 или ЗС

— — —“ — — —1 — 37

— —- —- — -— 36

— — — — — — — 46

Без грун
товки

31

ПФ-002 23 или 30

ФЛ-ОЗж
АК-070

36

— — — — — — — 37

3* 35



Покрывные лакокрасоч
ные материалы, ГОСТ 

или *TV

Группа
условий
эксплу
атацкн

, Грув
1

чоредог нетазига
^люшшнй я его )

сплавы j  % ед съйьъы

Эмаль М О  160* 
ГОСТ 12034—66

Ж 2; 
Сг; Л

ЭФ-083 
АК-070 
ГФ-020 

ГФ-0119 
ФЛ-ОЗк 
ГФ-017 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая

АК-070 
КФ-030 
ГФ-031 
ФЛ-080 
ФЛ-ОЗж 
ВЛ-02 
В Л -08

АК-070
ФЛ-ОЗк

ГФ-032ГС 
Гф-032 коричневая

Эмаль МС-226 
ТУ 6-10-993—70

Л ГФ-020
ГФ-0119
ФЛ-ОЗк

ГФ-032 коричневая 
ВЛ-02 
В Л -08

Эмаль МС-278 
ВТУ ОП-372—71

Q ; Л Без грунтовки без грунтовки Без грунтовки

ЛакМ С-25 
ТУ 6-10-1403—73

Cj; Л — без грунтовки Без грунтовки

Нитроцеллюлозные 
Эмали НЦ-11 для 

легковых автомобилей 
ГОСТ 9198—76

Ж 2; Ci ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ 032 коричневая 

ПФ-020 
НЦ-081***

ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж
КФ-030

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

л ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ 032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020 
НЦ-097*** 
НЦ-081***

ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж
КФ-030

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

Эмаль НЦ-П25 
(бывш. 907, 908, 909, 
910, 911, 507, 508, 
230)
ГОСТ 7930- -73

Ci ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020 
НЦ-081***

ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж
КФ-030

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая
1

* Применяется для ясправлеквя дефектов покрытий эмалями МЛ-165 и МЛ-165М 
** Шпатлевку ПФ-002 я ХВ-005 перед нанесением нитроцеллюлозных эмалей н шпатлевок не

•** Применяется для подгрунтовки.

36

Продолжение табл. 2

товкв Номер типо
вого техно
логического 

процесса 
окраски

магний н 
его сплавы

титан в его 
сплавы

нержавею
щая сталь

оцинкован
ная степь

кадмвро-
ванвая
сталь

никелиро
ванная
сталь

Шпатлевки

ЭФ-083
АК-070
ГФ-031
ФЛ-ОЗж

АК-070
ВЛ-02

ВЛ-02
затем
АК-070
идя
ФЛ-ОЗк

ВЛ-02
затем
АК-070
или
ГФ-031
или
ФЛ-ОЗж

ГФ-031 
ФЛ-ОЗж' 
ФЛ-ОЗк 
ВЛ-02 
ВЛ-08

ВЛ-02
затем
ФЛ-ОЗк

ПФ-002
МС-006

36

ПФ-002
МС-006

27 или 33

— — — — — — — 46

— — — — — — — 31

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ПФ-002
НЦ-007
ГФ-0075
ГФ-018
ПЭ-0044

1**

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ПФ-002
НЦ-007
ГФ-0075
ГФ-018
ПЭ-0044
ХВ-005

1** или 
27**

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ПФ-002
НЦ-007
ГФ-0075
ГФ-018
ПЭ-0044

27**

обходимо перекрывать грунтовкой или эмалью НЦ-132.
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Покрывные лакокрасоч* 
яые материалы; ГОСТ 

8ЛН ТУ

Группы
условий
эксплу
атация

Трук

черные металлы алюминий и его 
сплавы медь и ее сплавы

Эмали НЦЛ70 
(бывш. 517)
ТУ 6*10-1129—7!

Эмаль НЦ-1200 
(бывш. НПФ-10) 
ТУ 6-10-ЮМ—75 

Эмаль НЦ-164 
(бывш. 660СП) 
ГОСТ 18335—73

Л ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020 
НЦ-097** 
НЦ-081**

ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж
КФ-030

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

Эмаль НЦ-.132К 
8 НЦ-132П 
ГОСТ 6631—74

Ж.;Сх ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ 032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020 
НЦ-081**

ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж
КФ-030

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

л ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020 
НЦ-097 ** 
НЦ-081**

ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж
КФ-030

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

Без грунтовки 
(по литью)

— —

Эмали НЦ-5134 
К и П (бывш эмали 
второго покрытия 
АП (К) и (П)
ТУ 6-10-1344—73 

Эмаль НЦ-273 
(бывш эмаль нитро- 
глифталевая алюми
ниевая) ТУ 6-10-895— 
75

Л ак НЦ-134 (бывш. 
АВ-4д/в)
ТУ 6-10-1291—72 
с алюминиевой пуд
рой (6—12%)
ГОСТ 5494—71 

Л ак НЦ-134 (бывш. 
АВ-4д/в)
ТУ 6-10-1291—72 

Лаки НЦ-62 (бывш. 
цапонлаки)
ОСТ 6-10-391—74

ж *  с х ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032 ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020 
НЦ-081**

ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж
КФ-030

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

л ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032 ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020 
НЦ-097 ** 
НЦ-081**

ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж
КФ-оео

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

Без грунтовки — —

* Шпатлевку ПФ-002 и ХВ-005 перед нанесением нитроцеллюлозных эмалей н шпатлевок не- 
** Применяется для подгруктовки.

38

Продолжение табл. 2
томен

Шпатлевки
Номер типо
вого техноле* 

гаческог» 
процесса 
окраски

магний в 
его сплавы титан в его 

сплавы
нержавею
щая сталь

оцинкован
ная сталь

кадмнро-
ваввая
сталь

викеднро-
ванная
сталь

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-0031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ПФ-002
НЦ-007
ГФ-0075
ГФ-018
ПЭ-0044

33*

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ПФ-002
НЦ-007
ГФ-0075
ГФ-018
ПФ-0044

27

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ПФ-002
НЦ-007
ГФ-0075
ГФ-018
ПЭ-0044

33

— — — — — — — 37

ГФ-031 
* Л-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

30

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

36

— — — — — — — 37

обходимо перекрывать нитроцеллюлозной грунтовкой или эмалью НЦ-132.



Покрывные лакокрасоч
ные материалы; ГОСТ 

или ТУ

Группы
условий
эксплу
атация

Грун

черные металлы
алюминий н его 

сплавы медь и ее сплавы

Эмаль НЦ-432К 
красная
(бывш HKO-2I) 
ГОСТ 6631—74

Эмаль НЦ5123 
красно-корнчневая 
(бывш, 624а) 
ГОСТ 7462—73

6 /i ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая

Эмаль НЦ-929 
(бывш. 1201)
ТУ 6чНМ331—73

6/1; л ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая

—— —<•

Л Без грунтовки 
(по литьго)

— —

Эмали НЦ-5123 
(бывш. 624а, 624с, 
625)
ГОСТ 7462—73

Эмаль НЦ-246 
ТУ 6-10-608—74

Эмали НЦ-216 и 
НЦ-217
ТУ 6-10-1343—73

Эмаль НЦ-25 
ГОСТ 5406—73

Эмаль НЦ-1104 
песочная (бывш.
231 СП)
ТУ 6-10-1146—71

Эмаль НЦ 262 
черная (бывш.
662СП)
ТУ 6-10-915—75

л ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020 
НЦ-081** 
НЦ-097**

ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

Эмали НЦ-256 
ГУ 6-10-И91—73

Эмаль НЦ-*280 
(бывш 511)
ТУ 6-10-1337—73

Лак НЦ-286 
(бывш МВ-6)
ТУ 6-10-1290—72

л ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020 
НЦ-081** 
НЦ-097**

ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ФЛ-ОЗк
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

* Шпатлевки ПФ-ОО? к ХВ-005 перед нанесением нитроцеллюлозных эмалей я  шпатлевок не 
** Применяется для подгрунтовки.

40

Продолжений табл. 2

товкн

Шпатлевки

Номер типо
вого техноло

гического 
процесса 
окраски

магний н 
его со лаю

титан н его 
сплавы

нержавею
щ ая сталь

оцинкован
ная сталь

кадмиро
ванная
сталь

никелиро
ванная
сталь

36

— — — — — 36

— — — — — — — 37

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ПФ-002
НЦ-007
ХВ-005
ГФ-0076
ПЭ-0044

33*

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ПФ-002 
НЦ-007 
ХВ-005 
Г Ф-0075 
ПЭ-0044

33*

- а м . mvnrnBirnft иля эмалями НЦ 132К и НЦ 132П.обходимо перекрывать грунтовкой ^
4 !



Покрывные лакокрасоч
ные материалы; ГОСТ 

или ТУ

Группы
условий
эксплу
атации

Гру*

черные металлы алюминий и его 
сплавы медь и ее сплавы

Эмаль НЦ-221* 
молотковая 
ТУ 6-10-1021—75

Л ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020 
НЦ-081** 
НЦ-097**

ГФ-031
ФЛ-086

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

Полиэфирные ненасы
щенные

Эмаль ПЭ-126 М.
ТУ 6-10-1332—-73

i 
...

ГФ-020 
ГФ-0119 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ГФ-017

КФ'ОЗО желтая 
КФ-030 серо-зеле

ная 
ГФ-031 
ФЛ-086 
ФЛ-ОЗж 
В Л *02
вл-ов

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

Глифталевые и пента- 
фталевые

Эмали ПФ-133 для 
сельскохозяйственных 
машин и тракторов 
ГОСТ 926—63 

Эмали ПФ-Ы5 
ГОСТ 6465—76 

Эмаль ПФ-163 чер
ная (бывш ПФ-28) 
ГОСТ 5971—66 

Эмаль ГФ-1151 
(бывш 270)
ТУ 6-10 1409—73 

Эмали ПФ-1105 
(бывш. краски пента* 
фталевые и эмалевые 
для наружных покры
тий: 560, 670. 680, 
690) ТУ 6-Ш-1402—73 

Эмаль ПФ-1126 
ТУ 6-10-1540—76 

Эмаль ПФ-1127 
ТУНЧ 21-48—72 

Эмаль ГФ-1426 
ГОСТ 6745—72 

Эмаль ПФ-137 
ТУ 6-10-916—76 

Эмаль ГФ-156 
ТУ 6-10-1040—76 

Эмаль ПФ-167 
ТУ 6-10-741—74

Ж*; 
Q ; Л

ГФ-020 
ГФ-0119 
ГФ-017 

ФЛ-ОЗк 
ФЛ-093 

ГФ 032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020 
ЭП-0И7

КФ-030
ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж
АК-070
ВЛ-02
ВЛ-08

ФЛ-ОЗк 
ГФ4ШГС 

ГФ-032 коричневая 
ВЛ-02 
ВЛ-08

Л ГФ-020
ГФ-0119
ГФ-017
ФЛ-ОЗк 
ФЛ-093 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020 
ЭП-0117

КФ-030
ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж
АК-070
ВЛ-02
ВЛ-08

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая 
ВЛ-02 
ВЛ-08

Без грунтовки

* В качестве подслоя применяются нитроцеллюлозные эмали. 
*• Применяется для аодгруитовкн.

42

Продолжение тйбл. 2

товки
Шпатлев

ки

Номер типсь 
во го техно
логического 

процесса 
окраскн

магний и 
его сплавы

титан и его 
сплавы

нержавею
щая сталь

опдаковаи- 
ная сталь

кадмвро-
ванная
сталь

никелиро
ванная
сталь

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

Г4-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ПФ-002
НЦ-007

40

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк
ВЛ-02
ВЛ-08

ПФ-002
МОООб
ГФ-0075

27 или 33

ГФ-031
ФЛ4)Зж

ВЛ-02 ВЛ-02
затем
АК-070
ила
ФЛ-03к

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк
ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
затем
ФЛ-ОЗк
или
ГФ-032

ПФ-002
МС-006
ГФ-0075

33

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ВЛ-02 ВЛ-02
затем
АК-070
ЕЛИ
ФЛ-ОЗк

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк
ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
затем
ФЛ-ОЗк
или
ГФ-032

ПФ-002
КФ-003
МС-006
ГФ-0075

33

37

43



Покрывные лакокрасоч
ные материалы; ГОСТ 

или ТУ

Группы
условий
эксплу
атации

Грун

черные металлы алюминий н его 
сплавы медь и ее сплавы

Эмаль ПФ-188 
ТУ 6-10-1584—76

Ж 2; 
С,; Л

ЭФ-083
ГФ-020
ГФ-0119
ГФ-017
ФЛ-ОЗк
ФЛ-003

ЭФ-083
КФ-030
ФЛ-ОЗж

Эмали ПФ-1147 
и ГФ-1147 (бывш. 
ЗИС-1 и ЗИС-13) 
ТУ 6-10-1361—73

Ж а;
Л

ГФ-020 
ГФ-0М9 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая

Эмаль ПФ-178 
ТУ 6-10-И-9721—75

Ж 2;
с,; л

ЭФ-083 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая

ЭФ-083
КФ-030

л — Без грунтовки —

Грунтовка
ГФ 032ГС (бывш. 138)
ТУ 6-10-1383—73

6/Чоо*с ГФ-032ГС
ГФ-020

-—

Л ак ГФ-95 
ГОСТ 801 в—70 
с алюминиевой пуд
рой (10—15%)
ГОСТ 5994—71

Эмаль ГФ-820 
алюминиевая (бывш. 
АЛ-701)
ТУ 6-10-962—75

Эмаль ПФ-837 
алюминиевая (бывш 
АЛ-70)
ТУ 6-10-1309—72

Ж 2; Q ГФ-020 
ГФ-0119 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

КФ-ОЗО
ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая 
ВЛ-02 
ВЛ-08

6 /1 120 °с: 
8зоо ьс

Без грунтовки — —

Л ГФ-020 
ГФ-0119 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

КФ-030
ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая 
ВЛ-02 
ВЛ-08

Без грунтовки *— —
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Продолжение табл. 2

товкн
Шпатлев

ки

Номер типо
вого техно
логического 

процесса 
окраски

магний и 
его сплавы

титан н его 
сплавы

нержавею
щая сталь

оцинкован 
ная сталь

кадмиро-
ванная
сталь

никелиро
ванная
сталь

ПФ-002
МС-006
ГФ-0075

33

ПФ-002
МС-006

33

— ■— — — — — — 33

— — — — — — — 37

— — — — 45

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ 031 
ФЛ-ОЗж 
ВЛ-02 
ВЛ-08

ГФ-031 
ФЛ-ОЗж 
ФЛ-ОЗк 
ВЛ 02 
ВЛ-08

36

— — — — — — — 37

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк
ВЛ-02
ВЛ-08

44

— — — —■ — — — 37

45



Покрывные лакокрасоч
ные материалы. ГОСТ 

илн ТУ

Группы
условий
эксплу
атации

Груд

черные металлы алюминий в его 
сплавы медь и ее сплавы

Эмали ГФ-163 
(бьгвш 2085)

ГФ 245 светло
серая (бывш 1425) 

ПФ 245 светло
серая

ГФ-245 серая, 
ГФ-245 темно-се

рая, (бывщ 2062 Ф), 
ПФ 245 серая, 
ПФ-245 темно

серая
ГОСТ 5971—66

Эмали ПФ 223 
(быаш А н АМ-4) 
ГОСТ 14923—60

Эмали (ПФ-19г 
ПФ 19м
ТУ 6-10 1294—72

Эмали ПФ-218ХС, 
ПФ 218ГС 

ГОСТ 21227—75

С,; Л ГФ-020 
ГФ-0110 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ 032 коричневая 

ПФ-020

КФ-030
ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ВЛ-02
ВЛ-08

Ф^-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая 
ВЛ-02 
ВЛ-08

Л Без грунтовки

Эмали ПФ-241 ПМ 
(бывш 1518),

ПФ-241 М (бывш 
1526),

ПФ 241 ГМ (бывш. 
1519)
ГОСТ 5971—66

Эмали общего по
требления 

ГФ 230 (бывш ФО) 
ГОСТ 64—66

Эмаль Пф-М б 
серая
(бывш ПФ 64) 
ГОСТ 6465—76

e/ll20"C ГФ 020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ 032ГС 
ГФ-032 коричневая

•м

Без грунтовки — —

Л ак ПФ 170 
(бывш 170) 
ГОСТ 15907—70

Л ак ПФ-171 
(бывш 170А) 
ГОСТ 15907—70

Жа* С]4 Л Без грунтовки Без грунтовки
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Продолжение табл. 2

товкн Номер тнпоч 
во го техно
логического 

процесса 
окраска

магний ■ 
его сплава

титая и его 
сплавы

нержавею
щая сталь

оцинковав* 
пая сталь

кадмнро*
ванная
сталь

никелиро
ванная
сталь

Шпатлев
ки

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ВЛ-02 ВЛ-02
затем
АК-070
или
ФЛ-ОЗк

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк
ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
затем
ФЛ-ОЗк
или
ГФ-032

ПФ-002
МС-006
ГФ-0075

33

37

— 36

— — — — — — — 37

37

47



Покрывные лакокрасоч
ные материалы» ГОСТ 

или ТУ

Группы
усл</внй

экспЛУВ*талин

грум

черные металлы
алюминий н его 

сплавы медь ц ее сплавы

Л ак  ПФ-170*
(бывш 170)
ГОСТ 15907—70 
с  алюминиевой пуд
рой (10—>15%)
ГОСТ 5494— 71

Ж 2; Q ГФ-ОЙО 
ГФ-0119 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 хоричневая 

ПФ-020

КФ-030
ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ВЛ-02
ВЛ-08

ФЛ-ОЗк

ГФ^032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ВЛ-02 
ВЛ-08

Л ГФ-020 
ТФ-Т)Ш  
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

КФ-000
ТФ4Й1
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

ФЛ-ОЗк

Г Ф 032 коричневая 
ВЛ-02
вл-ов

Без грунтовки — —

®зооьс Без грунтовки — —

Л ак ГФ-95 
ГОСТ 8018—70

С,; Л — Без грунтовки __

Этрифталевые
Эмали ЭТ-199 

ТУ 6-10-1440— 74
Ж!-, Cl. л ГФ-020 

ГФ-0119 
ФЛ-ОЗк 
ФЛ *093 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ЭП-0М 7

— —

Масляные

Краски масляные и 
алкидные, готовые к 
применению:
МА-21, МА-21 Н, 
МА-22, МА-22Н, 
МА-25, МА-25Н,
ГФ 23, ГФ-23Н,
ПФ 24, ПФ-24Н 
ГОСТ 10503— 71 

Краска МА-025 
темно-желтая 
ТУ 6 10-766—74

л М асляная грун
товка
железный сурик на 
олифе

ГФ-020 
ГФ-0119 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

КФ-030
ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж

ВЛ-02
ВЛ-08

ФЛ 03 к 
ГФ -032 ГС 

ГФ 032 коричневая 
ВЛ-02 
ВЛ-08

Краски черные гу
стотертые:

М А-0И, МА-015,

ж2; Q М асляная грунтов
ка железный су
рик на олифе

КФ-030
ГФ4Ш
ФЛ-086

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая

* Д опускается применение шпатлевки* для условий Ж  ■ С —  ПФ*002 и МС-006, дл я  условий

48

Продолжение табл. 2

товки
Шпатлев

ки

Номер типо
вого техно
логического 

процесса 
окраска

магний и 
его сплавы

титан в его 
сплавы

яержавею- щая сталь оцинкован
ная сталь

кадвдю-
ванная
сталь

никелиро
ванная
сталь

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк
ВЛ-02
ВЛ-08

36

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк
ВЛ-02
ВЛ-08

44

— — — — — — — 37

— — — — — — — 37

— — — — — — — 37

— — — — — — ПФ-002
МС-006
ГФ-0075

33

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк
ВЛ-02
ВЛ-08

ПФ-002
КФ-003
МС-006
ГФ-0076

33

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

— — ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ВЛ-02

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

— ПФ-002
КФ-003
МС-006

33

Л -П Ф -002 , МС-006 я КФ-003.

4-9064  «



Покрывные лакокрасоч
ные материалы, ГОСТ 

или ТУ

Группы
условий
эксплуа

тации

Грун

черные металлы алюминий н его 
сплавы медь и ее сплавы

ГФ-013, ПФ-014 
ГОСТ 6586—66

Краска масляная 
густотертая МА-015 
для наружных работ 
желто-зеленая 
МРТУ 6-10-709—67

Краски масляные 
марок MA-Q1T н 
МА-015 густотертые 
специальные
ГОСТ 18596—73

Краски масляные 
цветные густотертые 
для наружных работ 
ГОСТ 8292—75

Краски масляные и 
алкидные, готовые к 
применению:

МА-11, МА-11Н,
МА-15, МА-15Н,
ГФ-13, ГФ-13Н,
ПФ-14, ПФ-14Н 

ГОСТ 10503—71
Краски масляные 

земляные густотертые: 
сурик железный, му
мия, охра 
ГОСТ 8866—58

Ж?» Ci

ГФ-020 
ГФ-0Ы9 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-062 коричневая 

ПФ-020

ФЛ -03 Ж 
В Л -02 
ВЛ-0С

ВЛ-02
ВЛ-08

л Масляная грун
товка железный 
сурик на олифе 

ГФ-020 
ГФ-0119 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

КФ4)30
ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая 
ВЛ-02 
ВЛ-08

Без грунтовки

Эш ли МА-224 
(бывш. «Муар»)
ТУ 6-10-1341—73 

Кросби масляные и 
алкидные цветные 
густотертые для внут
ренних работ 
ГОСТ 695—67

л ГФ-020 
ГФ-0119 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-32 коричневая 

ПФ-020

КФ-030
ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая 
ВЛ-02 
ВЛ-08

Канифольные
Эмаль КФ-248 

(бывш 2013)
ТУ 6-10-637—74

Без грунтовки — —

Янтарные
Л зх ЯН-153 (&ЫВШ. 

ЯК-!)
ТУ 6-10-1359—73

С,; Л Без грунтовки (но 
белой жести)

Без грунтовки Без грунтовки

60

Продолжение табл. 2

ТОВКЯ _______________________  ■ _ Шпатлев*вся
Номер типового техвь* логачесхог» процесса окраскаыягвяК в его сплавы

твтая я егосклавы
«ржавеющая сталь синвковвя- вая сталь

кадмнро-вавнаясталь
иикеяиро-вавааясталь

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

— —

ВЛ-08 ВЛ-02
ВЛ-08

—

ГФ-0075

33

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк
ВЛ-02
ВЛ 08

ПФ-002 
КФ-003 
МС-006 
ГФ 0075

33

37

ГФ-031 
ФЛ ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

ГФ031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк
ВЛ-02
ВЛ-08

ПФ-002
КФ-003

41

— — 37

— — — — — — — 37

614е



Покрывные лакокрасоч
ные материалы; ГОСТ 

или ТУ

Группы
условий
эксплуа

тации

Груя

черные металлы
алюминий н его 

сплавы медь н ее сплавы

Битумные
Лак БТ-99 

ГОСТ 801(7—74 
с алюминиевой пуд
рой (10—16%)
ГОСТ 5494—71 

Л ак БТ-142 (бывщ. 
42)
ТУ 6-10-785—74 
с алюминиевой п уд
рой (10— 15%)
ГОСТ 5494—71 

Краска БТ-177нлак 
БТ-577
ГОСТ 5631—70 

Л ак БТ-123 (бывш. 
103 велосипедный) 
ГОСТ 2347—69

т а  Q ; Л;
8200 °С

Без грунтовки

Эмаль БТ-538 
ГОСТ 14689—69 

Л ак БТ-569* 
(бывш 102/19) 
ГОСТ 14690-69

Жа* Cj_; 
8зоо °с

Без грунтовки

Лак БТ-783 черный
КИСЛОТОСТОЙКИЙ 
(бывш. 411)
ГОСТ 1347—67

7/1; Л Без грунтовки

Эмаль БТ-130 
(бывш. 125 для авто
деталей)
ГОСТ 2346—69 

Эмаль БТ-1141 
(бывш. автокраска 122) 
ТУ 6-10-1346—-73 

Л ак БТ-99 
ГОСТ 8017—74

Жа» Oj_; Л Без грунтовки

Противошумная 
мастика 579 
ТУ 6-10-1268—72

4/1 юо °с ФЛ-ОЗк -  1 -

Сг> Л ГФ-020 
ГФ-0119 
ФЛ-ОЗк 
ГФ-017 

ГФ-032ГС
ГФ-032 коричневая

ПФ-020

* Лак БТ-569 наносятся по эмали БТ*53$«

52

Продолжение табл. 2

тонки
Шпатлев

ки

Номер типо
вого техно
логического 

процесса 
окраски

магний и 
его сплавы

титан н его 
сплавы

нержавею
щая сталь

оцинкован
ная сталь

кадмнро-
ванная
сталь

никелиро
ванная
сталь

37

38

— — — 37

37

— — — — — — — 36

— — — — — — — 44

1 : 1 1 1 i
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Покрывные лакокрасоч
ные материалы: ГОСТ 

или ТУ

Группы
условий
эксплуа

тации

Грун

черные металлы алюминий и его 
сплавы медь н ее сплавы

Противошумная 
мастика 580 
ТУ 6-10-1268—72 

Антикоррозийная 
мастика 213 
ТУ 6-10-536—70 

Противошумная 
мастика БПМ-1 
ТУ 6-IO-882—74

Crf л ГФ-020 
ГФ-0М9 
ФЛ-03к 
ГФ-017 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020 
ФЛ-093 
ЭФ-063

Противошумная 
ма-стика БПМ-2 
ТУ 6-10-881—74

Сц Л Без грунтовки — —

Фенольные
Эмаль ФЛ-511 за 

щитная
ТУ 6 10-704—76

Ж*; Сх; Л Без грунтовки — —

Эмали В-ФЛ-149 
ТУ 6-10-779—74

Ж*; Сх; Л Без грунтовки — —

Эмаль В-ФЛ-149Э 
ТУ 6-10-969—75

Л Без грунтовки — —

Грунтовка ФЛ-ОЗк 
ГОСТ 9109—76

®/ I юо °с ФЛ-ОЗк — —

Эмаль ФЛ-787 
бензостойкая (бывш. 
Б-241/Ш)
ТУ 6-10-1199—-74

6Л150 °с;
6/2

ФЛ-087 ФЛ-087 ФЛ-087

Краска ФЛ-723 
(бывш ОФЛ-71-7) 
МРТУ 6-10-778—68

4/1юо°с Без грунтовки — —

Краска ФЛ-724— 1 
(бывш. ОФЛ-72-7) 
МРТУ 6-10-778—68

Краска ФЛ-724—2* 
МРТУ 6-10-778—68

6/^200 вС»
4/1 юо °с

Без грунтовки

* Наносится оо краске ФЛ-724-1.

54

Продолжение табл. 2
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Покрывные лакокрасоч
ные материалы, ГОСТ 

или ТУ

Группы
условий
эксплуа

тации

г рун

черные металлы алюминий и его 
сплавы медь в ее сплавы

Лак бакелитовый 
ЛВС-1 (бывш. мар
ки А)
ГОСТ 901—71 с алю
миниевой пудрой (6— 
Ю%)
ГОСТ 5494—71

4/1; 
4/ЧоО 
6/ 1150 °с

Без грунтовки

Лак бакелитовый 
ЛБС-1 (бывш, мар
ки А )
ГОСТ 901—71

7/2 Лак ЛБС-1 с на
полнителем (гра
фит, каолин, анде
зитовая мука) до 

40%

— —

Лак ФЛ-582 (бывш.
СБ-1с)
ТУ 6-10-1236—77

Q ; Л — Без грунтовки Без грунтовки

Полнвннилацетальные
Эмаль ВЛ-515 

(бывш. 60 Т)
ТУ 6-10-1052—75

6/ 2 ;
6/Ц5О °С»

4/1; 
4/*юо °с

ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
ВЛ-08

—

Без грунтовки Без грунтовки Без грунтовки

Эмаль ВЛ-725 
алюминиевая (бывш. 
лак АО с алюмини
евой пудрой)
ТУ 6-10-866—75

Ж , — АК-070 —

ВЛ-02 ВЛ-02
ГФ-031

ВЛ-02

6/ J150 °С — ВЛ-02 —

®250°С — Без грунтовки —

Кремннйорганнческне
Эмаль КО-198 

ТУ 6-02-841—74
Ж ,;

**350 “С
Без грунтовки — —

Эмаль КО-813— 
(бывш. № 9) 
лак КО-815 
(бывш. ФГ-9)
ГОСТ 11066—74 с 
алюминиевой пудрой 
(6%) ГОСТ 5494—71

Жа; Q ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая 

ПФ-020

ill

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая
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Продолжение табл. 2

товки
Шпатлев

ки

Номер типо
вого техно
логического 

процесса 
окраски

магний и 
его сплавы

титан и его 
сплавы

нержавею
щая сталь

оцинкован
ная сталь

кадмиро-
ванная
сталь

никелиро
ванная
сталь

24

— —— — — — ■ — 23

— — — Без грун
товки

— — — 37

— — — — — — — 23

— — — — — — 24

АК-070 — — АК-070 АК-070 — — 29

ВЛ-02
ГФ-031

— — ВЛ-02 ВЛ-02 — — 30

— — — — — — — 30

Без грун
товки

— — — Без грун
товки

— — 31

— — — — — — — 37

36
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Покрывные лакокрасоч
ные материалы, ГОСТ 

нлн ТУ

Группы
условий
эксплуа

тации

Грув

черные металлы алюминий и его 
сплавы медь и ее сплавы

Эмаль КО-813 
(бывш. № 9) 
лак К.О-815 
(бывш. ФГ-9)
ГОСТ И 066—74 
с алюминиевой пудрой 
(6%) ГОСТ 5494—71

6/Чго °С Без грунтовки — —

®500 °С Без грунтовки Без грунтовки Без грунтовки

Эмаль КО-88 
ГОСТ 15081—69

^00 °с Без грунтовки — —

Эмаль КО-814 
ТОСТ 11066—74

Эмаль КО-811 
ТУ 6-10-596—72

®400 °С Без грунтовки Без грунтовки Без грунтовки

Эмаль КО-822 
(бывш К-2)
ТУ 6-10-848—75

®300°с Без грунтовки Без грунтовки 
(по дюралю)

—

Эмаль К.О-84 
ТУ 6-10-604—75

Эмаль КО-96 жаро
стойкая
ТУ 6-10-997—76

8300 °с Без грунтовки Без грунтовки

Эмаль КО-81 
ТУ 6-10-597—72 ®230°С Без грунтовки — —

Полиуретановые
Л ак УР-976 (бьгвш. 

976 1)
ТУ 6-10-1404—73

Ж,; Q — — Без грунтовки

Эмаль УР-1161 
ТУ 6-10-11-11-5—74

Ж,; Q УР-0181 по 
АК-0130

— —

Эмали УР-И76 
ТУ 6-10-1474—75

Ж2; Q ФЛ-ОЗк В Л-02 
АК-070

—

Эмаль УР-1164 
ТУ 6-10-1469—75

С|5 Л Без грунтовки — —
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Продолжение табл. 2

товкн Номер типо
вого техно
логического 

процесса 
окраски

магний н 
его сплавы

титан и его 
сплавы

нержавею
щая сталь

оцинкован
ная сталь

кады Яро
ва вная 
сталь

никелиро
ванная
сталь

Шпатлев
ки

— — — — — — — 37

— — — — — — — 37

— — — — — — — 37 или 31

— **— —» —- 37 или 31

— — — — — — — 31

37

— — — — — — — 37

— — — — — — — 37

— — — — — — — 35

— — — —- — — — 36

— — — — — — — 46
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Покрывные лакокрасоч
ные материалы. ГОСТ 

или ТУ

Группы
условий
эксплуа

тации

Грун

черные металлы алюминий и его 
сплавы медь и ее сплавы

Эпоксидные

Эмали ЭП-773 
(бывш. ОЭП-4171, 
ОЭП-4173)
ТУ 6-10-Ш52—76

7/3 ЭП-00ГО
эп-ооео

— —

Без грунтовки — —

4 /1 ЭП-0010
ЭП-0060

ЭП-0010
ЭП-0020

—

Без грунтовки — —

7/1 ЭП-0010
ЭП-0020

эп-оою ЭП-0010

Без грунтовки — —

Cj Без грунтовки — —

Эмаль ЭП-НО 
ТУ 640-599—74

Ж 2; С,; Л АК-070
АК-069

ЭП-09Т красная
АК-070 АК-070

Без грунтовки — —

7/1 Без грунтовки —  —

о*
°250 °С Без грунтовки — —

Эмаль ЭП-191 
ТУ 6-10-394—75

Жа*» Сх ГФ-020
ФЛ-ОЗк

ГФ-032ГС
ГФ-017

— —

Эмаль ЭП-1155 
ТУ 6-10-1504—75

Ж2; Q; 
7/1; 4/1

ЭП-067 — —

Без грунтовки — —

* Для эмали ЭП-140 алюминиевой.
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Продолжение табл. 2
ТОВКН

Шпатлев
ки

Номер типо
вого техно
логического 

процесса 
окраски

магний н 
его сплавы

титан и его 
сплавы

нержавею
щая сталь

оцинкован
ная сталь

када кро
ва иная 
сталь

никелиро
ванная
сталь

— -— — — — — — 30

— — — — — — — 24

— — — — — — — 30

— «нм» — — «■»» — — 24

ВМ̂ «■вив» — «мм» — — — 30

«■вамм ■— — — — — — 24

— — — — — — — 31

АК-070 АК-070 АК-070 — — — — 36

— — — — — — — 31

— — — — — — — 24

— — — — — — — 37

мяв «■ш» — — —* ГФ-0182 39

— — — — «1-НМ — — 44

— ■— — — — — — 38
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Похрьшные лакокрасоч
ные материалы, ГОСТ 

нлн ТУ

Группы
услввнД
эксплуа

тации черные металлы
алюминий и его

сплавы медь в  ее сплавы

Эмаль ЭП-274 
(бьгвш. ЭП-74Т) 
ТУ 6-10-1030—75

Q ; Л ГФ'020 
ФЛ-ОЗк. 
ЭП-ООЮ 
ЭП-0020 

ЭП 09Т красная 
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая 
ПФ-ОЙО

эпоою
ЭП-09Т желтая

ЭП-ООЮ 
ЭП-0020 

ЭП-09Т красная

Эмали ЭП-255 
(бывш Э 5)
ТУ 6-10-676—74 

Эмаль ЭП-275 
(бывш. Э-Ы)
ТУ 6-10-903—75

С. АК-070 ЭП 09Т желтая 
АК-070

—

®200 °С»
Л

Без грунтовки — Без грунтовки

Эмаль ЭП-7М 
ТУ 6-10*674—75

7/1; 7/2 В Л -02 — —

Без грунтовки — —

Эмаль ЭП-148 
ГОСТ 10982—75

Ж,; <к; Л Без грунтовки — —

Эмаль ЗП-625 
ТУ 6-10-1114—77

С,; Л; 
4/2; 7/1

АК-070
AK-Q69

ЭП-ОвТ красная

АК-070
ЭП-09Т желтая

—

Эмаль ЭП-51 
ГОСТ 9640—75

С,; Л ГФ-020
ФЛ-ОЗкэпоою 
ЭП-0020 

ЭП-09Т красная
ГФ-032ГС 

ГФ-032 коричневая 
ПФ-020 
АК-070

ФЛ-ОЗж 
ЭП-09Т желтая 

ЭП-ООЮ 
В Л-02 
ВЛ-08 

АК 070

ФЛ-ОЗк 
ЭП-ООЮ 
ЭП-0020 

ЭП-09Т красная 
Г Ф-032ГС 

ГФ-032 коричневая 
ВЛ-02 
ВЛ-08 

АК-070

Эмаль В-ЭП-Й100 
ТУ 6-10-1502—75

CV, л Без грунтовки Без грунтовки —

Шпатлевка ЭП-ООЮ 
(бывш. Э-4021)
ГОСТ 10277—76

7/3; б/И 
6/2

Без грунтовки — —

4/1;
4/1юо°с

Без грунтовки Без грунтовки -
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Продолжение табл. 2*
товки Номер типо

вого техно
логического 

процесса 
окраски

магний и 
его сплавы

титан к его 
сплавы

нержавею
щая сталь

оцинкован
ная сталь

кадмнро-
ванкая
сталь

никелиро
ванная
сталь

Шпатлев
ки

ЭП-09Т
желтая

ЭП-09Т
желтая

ЭП-09Т
желтая
ЭП-09Т
красная

ПФ-002 33

ЭП-09Т
желтая
АК-070

— — ЭП-09Т
желтая
АК-070

ЭП-09Т
желтая
АК-070

— — 33

Без грун
товки

— — — — — — 38

— — — — — — — 23

— — — — — — — 24

— — — — — — — 31

— АК-070 АК-070 — — — — 33

ЭП-09Т
желтая

ЭП-09Т
желтая

ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк
ЭП-09Т
желтая
ЭП-09Т
красная

ПФ-002
НЦ-007

33

— — — — — — — 46

— — — — — — — 31

— — — — — — — 31

6$



Покрывные лакокрасоч
ные материалы, ГОСТ 

или ТУ

Группы
условий
эксплуа

тации

Груи

черные металлы алюминий и его 1сплавы * ее сддавы

Ш патлевка ЭП-0010 
(бывш Э-4021)
ГОСТ 10277— 76

7/1 Без грунтовки Без грунтовки Без грунтовки

Ш патлевка ЭП-0020 
(бывш. Э-402О)
ГОСТ 10277— 76

7 /3 ; 4/1 Без грунтовки — —

Л а к  ЭП-730 (бывш 
Э-4100)
ГОСТ 20824— 75

7/3; 7/1; 
4/1

ЭП-0020
ЭП-ООК)

— —

Без грунтовки — —

Эпоксиэфнрные
Эмаль Э Ф ' 1118 

ТУ 6-10-12-68—75
Ж*; Crf Л ЭФ-083

ФЛ-ОЗк
В Л -02

ВЛ-02 —

Каучуковые

Эмаль КЧ-172 
МРТУ 6-10-819—69 

Эмаль КЧ-1108 
ВТУ НЧ 20243— 70

Ж2; Сх; л ГФ-020
ФЛ-ОЗк

ГФ-032ГС

— —

ХС-010
ХС-068
ХВ-050

— —

Эмаль КЧ-749 
химстойкая 
М РТУ 6-10-795—69

7/1 ; Сх ХВ-О50
ХС-010
ХС-068

ЭП-09Т красная 
В Л -023

Без грунтовки — —

Эмаль КЧ-728 
ТУ 6-10-590—75

7/1 ФЛ-ОЗк 
ГФ-020 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая

— —

х с - о ю — —

Без грунтовки — —

7 /3  | Б ез грунтовки — —

64

Продолжение табл. 2
товкн Номер тнпо« 

во го техно
логического 

процесса 
окраски

магний и 
его сплавы

титан и его 
сплавы

нержавею
щая сталь

оцинкован
ная сталь

кадмкро*
ванная
сталь

никелиро
ванная
сталь

Шпатлев
ки

— — — — — — — 37

— — — — — — — 31

— — — — — — — 30

— — — — — — — 24

— — — — — — — 36

— — — — — — 42

— — — — — — — 35

23 или 30

— — — — — — — 24

—• — ■— — 23

— — — — — — — 22

— — — — — — — 24

— — — — — — 16
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Покрывные лакокрасоч
ные материалы; ГОСТ 

или ТУ

Группы
условий
эксплуа

тации

Грун

черные металлы алюминий и его 
сплавы медь м ее сялавы

Эмаль КЧ-190 
ТУ 6-Ш-ЙМО—74

С ,; Л Без гр у н т о в к и — —

Мочевинные*
Эмаль МЧ-123 
(бывш. автоэмаль 
123)
ТУ 6-10-979—75

Ж»; С*; Л Без грунтовки — —

Эмали М.Ч-13 
ГОСТ 8785—56

Эмаль МЧ-13 
черная
ТУ 6-10-1229—72

Эмаль МЧ-277 
(бьрвш. У-4.17)
ТУ 6-10-1299—72

Эмаль МЧ-240 
черная (бывш. У-418) 
ГОСТ 5971—66

Эмаль МЧ-240 ПМ 
черная (бывш. У-422) 
ГОСТ 5971—66

Эмаль МЧ-240 М 
черная (бывш. У-421) 
ГОСТ 5971—66

Эмаль МЧ-240 
белая (бывш 1520) 
ГОСТ 5971—66

С*; Л ГФ-020 
ФЛ-ОЗк 

ГФ-032ГС 
ГФ-032 коричневая

АК-070

КФ-030
ГФ-031
ФЛ-086
ФЛ-ОЗж
АК-070

ФЛ-ОЗк 
ГФ-032 ГС 

ГФ-032 коричневая 
АК-О70

Л Без грунтовки

Эмаль МЧ-196 
(бывш эмаль пале
вая для колес легко
вых автомобилей)
ТУ 6-10-1099—71

Ж*; С*; Л Грунтовка пале
вая для колес лег
ковых автомоби* 

лей

* Д ля улучшения глянца в случае необходимости покрытия перекрываются лаком МЛ-133.

П р и м е ч а н и я  I Фосфатнрующне грунтовки по черным металлам в качестве самостоя- 
ляется применение их под алкндно-стнрольные, поливнннлацетальнЫе и соаолнмеро-внпнлхлорид- 
ским причинам производить невозможно

Для цветных металлов фосфатнрующне грунтовки применяются без перекрытия другими
2 Для приобретения механической прочности перхлорвннклоьые в  сополнмеро-викилхлорнд- 

а течение 5—6 ч, а каучуковые — при 20±5*С в течение 10—15 сут.
3. Знак — указывает ив отсутствие рекомендаций.
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Продолжение табл. 2

ТОВКИ
Шпатлев

ки

Номер типо
вого техно
логического 

процесса 
окраски

магний и 
его сплавы

титаи в его 
сплавы

нержавею
щая сталь

оцинкован
ная сталь

кадм кро
ва иная 
сталь

никелиро
ванная
сталь

— — — — — — — 31

— — — — — — — 37

ГФ-031
ФЛ-ОЗж

ГФ-031
ФЛ-ОЗж
ФЛ-ОЗк

ВЛ-02
затем
ФЛ-ОЗк
или
ГФ-032

ПФ-002
МС-006
ГФ-0075

33

37

36

тельных (без перекрытия антикоррозионными грунтовками) не рекомендуются; исключением яв
ные материалы Эти грунтовки используются в тех случаях, когда фосфаткроваяне по технике*

грунтовками, нанесение шпатлевки ХВ-005 в этом случае производится по первому слою эмали, 
ные покрытия необходимо выдерживать при температуре 20±5 °С в течение 5 сут или ори 60*0
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8  Т а б л и ц а  2a Выбор системы покрытия и типового технологического процесса окраски для тропического климата

Покрывные
лакокрасочные материалы, 

ГОСТ или ТУ

Группы
условий

эксплуатация

Грунтовки

Шпатлевки
Номер типового 
технологиче

ского процесса 
окраски

черные
металлы

алюминий и 
его сплавы

медь в ее 
сплавы

оцинкован
ная сталь

магниевые
сплавы

кадмиро- 
ванная сталь

Перхлорвнннловые 
и сополнмеро-внннл- 

хлоридные
Эмаль ХВ-124 серая, 

коричневая, зеленая, 
ж елтая, бежевая, защ ит
ная
ГОСТ 10144—74

Эмаль ХВ-1120 (бывш 
ПХВ-512)
ТУ 6-10-1227—72

О Ж 2; Ж ,;
с ,

ФЛ-ОЗк ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗк — — — ХВ-005 25

ХС-010
ХВ-050
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

АК-070 — — АК-070 ХВ-005 20

ВЛ-02
с ал. пудрой

ВЛ-02 ВЛ-02 — — ВЛ-02 ХВ-005 21

7/1
ФЛ-ОЗк ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗк — — — ХВ-005 17*
ХС-010
ХВ-050
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

АК-070 АК-070 ХВ-005 9*

— ВЛ-02 ВЛ-02 — — ВЛ-02 ХВ-005 10*

4/1; 4/2 ХС-010 — — — — — — 14

— ВЛ-02 — — — — — 15

Эмаль ХВ-7&5 черная 
(бияш. ХСЭ-25)
ГОСТ 7313—75

ОЖ,; Ж , ФЛ-ОЗк ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗк — * — ХВ-005 25

ХС-010
ХВ-050
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

АК-070 АК-070 ХВ-005 20

— ВЛ-02 ВЛ-02 — — ВЛ-02 ХВ-005 |  21

7 ФЛ-ОЗк ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗк — — — ХВ-005 17

ХС-010
ХВ-050
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

АК-070 ^ ■ АК-070 ХВ-005 9

— ВЛ-02 ВЛ-02 — — ВЛ-02 ХВ-005 10

4/1; 4/2 ХС-010 — — — — — — 14

— ВЛ-02 — — — — — 15

Эмаль ХВ-124 красная, 
голубая
ГОСТ 10144—7*

Эмаль ХС-759**
ТУ 6-10-1115—75 

(для увеличения хими
ческой стойкости эмаль 
ХС-759 перекрывается 
лаком ХС-724. Эмаль не 
рекомендуется для групп 
условий эксплуатации 4/1, 
4/2)

Ж,; с , ФЛ-ОЗк ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗк — — — ХВ-005 25

ХСгОЮ
ХВ-050
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

АК-070 АК-070 ХВ-005 20

ВЛ-02
с ал пудрой ВЛ-02 ВЛ-02 — — ВЛ-02 ХВ-005 21

7/1 ФЛ-ОЗк ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗк — — — ХВ-005 17 или 21**

ХС-010
ХВ-050
АК-070
АК-069

АК-070 
АК 069

АК-070 АК-070 ХВ-005 9

— ВЛ 02 ВЛ-02 — — ВЛ-02 ХВ-005 10

4/1; 4/2 ХС-010 — — — — — — 14

— ВЛ-02 — — — — — 15
• Д л я  увеличения химической стойкости эм аль XB-I120 (бывш ПХВ 512) перекры вается лаком  ХВ-152 (бывш ПХВ-52), ТУ 6-10*1377—73 
• •  Т олько для эм али ХС-759



s Продолжение табл. 2а

Покрывные лакокрасочные 
материалы; ГОСТ или ТУ

Группы
условий

эксплуатации

Грунтовки

Шпатлевки

Номер типового 
технологи

ческого 
процесса 
окраски

черные
металлы

алюминий и 
его сплавы

медь я ее
сплавы

ОЦНИКО»
ванная
сталь

магниевые
сплавы

кадмнроваяиая
сталь

Эмаль ХВ-125* 
ГОСТ 10144—*74

ОЖ2; Жх*. 
С,

ВЛ-02
с ал. пудрой ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗк — — — — 28

ХС-ОЮ
ХВ-050
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

АК-070 АК-070 2 2

ВЛ-02 
с ал.пудр. ВЛ-02 ВЛ-02 — — ВЛ-02 — 23

4 /1 : 4 /2 ХС-ОЮ — — — — — — 14

— ВЛ-02 — — — — — 15

Эмаль XBJ16 черная» 
защитная, серая 
ТУ 6-10-1301—72 

Эмаль ХС-И9 
ГОСТ 21824—76

ОЖ.; Жх; 
Q

ФЛ-03к ФЛ-03ж ФЛ-ОЗк — — — ХВ-005 25

ХС-ОЮ
ХВ-050
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

АК-070 АК-070 ХВ-005 20

ВЛ-02 
с ал. пудр. ВЛ-02 ВЛ-02 — — ВЛ-02 ХВ-005 21

Эмаль ХВ-110 (бывш. 
ХВ-113Т) различных 
цветов
ГОСТ 18374—73

ОЖ,; Ж,; 
С,

ФЛ-ОЗк ФЛ*03ж ФЛ-ОЗк — — — ХВ-005 32

ХС-ОЮ
ХВ-050
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

АК-070 — "■ АК-070 ХВ-005 26

ВЛ-02 
с ал пудр. ВЛ-02 ВЛ-02 — — ВЛ-02 ХВ-005 27 или 33

6 /1 ФЛ-ОЗк — — — —  — — 34 или 36

Эмаль ХС-.1107М и 
ХС-1107ГМ (бывш. 
ХС-77)
ТУ 6-10-0042—70

Ж,; С, ФЛ-03к ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗк — — — ХВ-005 25

ХС-ОЮ
ХВ-050
АК-070
АК-069

АК-070
АК-069

АК-070 АК-070 ХВ-005 20

ВЛ-02 
с ал. пудр. ВЛ-02 ВЛ-02 — — ВЛ-02 ХВ-005 21

Меламииные
Эмали

МЛ-12 ГОСТ 9754—76 
МЛ-152 ГОСТ 18099—72 
МЛ-197 ТУ 6-10-888—74 
МЛ-ШО ГОСТ 20481—75 
МЛ-112 I ТУ-6-10-1466—7 

Эмаль МЛ-1156 
ТУ 6-10-1431—74

ож .; Жх; 
с*

ФЛ-ОЗк 
ФЛ-093 
ПФ-033 
ЭФ-083 
ГФ-017 
АК-070 
ВЛ-02 

с ал. пудр.

ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

ЭФ-083
АК-070

ФЛ-ОЗк
АК-070

ВЛ-02
затем

ФЛ-ОЗж
или

ФЛ-ОЗк

ПФ-002
МС-006
ГФ-018
ГФ-0190

27 или 33

Эмали МЛ-158 «шаг
рень» ТУ 6-10-1096—71* 

Эмали МЛ-279 и 
МЛ-2790П 
ОСТ 6-10-327—74

Ж»: с, ФЛ-ОЗк
ФЛ-093
ЭФ-083
АК-070
ВЛ-02

ФЛ-ОЗж
ЭФ-083
АК-070
ВЛ-02

ФЛ-ОЗк
АК-070

“

ВЛ-02
затем

ФЛ-ОЗж
или

ФЛ-ОЗк

ПФ-002
МС-006

39

Эмали МЛ-165** мо
лотковые (бывш. МЛ-25) 
ГОСТ 12034—66

о ж 2; Ж,: 
с,

ФЛ-ОЗк
ФЛ-093
ЭФ-083
АК-070

ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

ЭФ-083
АК-070

ФЛ-ОЗк
АК-070

ВЛ-02
затем

ФЛ-ОЗж
или

ФЛ-ОЗк

ПФ-002
МС-006

40

Эмаль МЛ-169 
ТУ 6-10-665—74

Жх; С. ФЛ-093
ФЛ-ОЗж
ЭФ-083
затем

МЛ-064

ФЛ-093
ВЛ-ОЗж
ЭФ-083
яатем

МЛ-064 “

43

• Допускается применение шпатлевки ХВ-005 для условий ОЖа» Жь С*. 
•* В качестве подслоя и выявнтельного слоя применяется эмаль МЛ-12.



3 Продолжение табл. Ы

Покрывные лакокрасочные 
материалы; ГОСТ нлн ТУ

Группы
условий

эксплуатации

Грунтовки

Шпатлевки
Номер типового 

технологи* 
веского 
процесса 
окраски

черные
металлы

алюминий и его 
сплавы

медь я ее 
сплавы

оцинкован
ная сталь

магниевые
сплавы

кадиврованная
сталь

Л ак МЛ-21 
ТУ 6-.10-12S2—72

С, Без грун
товки

— — — — — — 31

Алкндно-акриловые
Эмаль АС-2106 н 

АС-2106 «М»
ТУ 6-10-1546—76

Жх-.С, ВЛ-02
ВЛ-08
ГФ-017

ВЛ-02
ВЛ-08

— — — — 30

Эмаль В-АС-1162 
ТУ 6-10-1608—77 с , Без

грунтовки
Без

грунтовки
— — — — — 46

Л ак АС-82 
т у  б -ю -н ео—76

Жг; С, — Без грун
товки 
(только 

по латуни 
и бронзе)

•— — Без грун
товки

— 24

Полиэфирные
ненасыщенные

Эмаль ПЭ-126М чер
ная
ТУ 6-10-.I332—73

О Ж ,; Жх! 
С ,

ФЛ-ОЗк
ГФ-017
ПФ-033

ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗк — — — ГФ-018
ГФ-0190

27 или 33

Нитроцеллюлозные
Эмаль НЦн11 черная 

для легковых автомоби
лей
ГОСТ 9Ш8—76

ОЖ»; Жх;
с ,

ФЛ-ОЗк
ПФ-033
ГФ-017

— — — — — — 2

ТУ 6-10-1291—72 
Л ак НЦ-134 

(бывш. АВ-Цд/в) 
с алюминиевой пудрой 
(6 -1 2 % )
ГОСТ 5494—71

ее»е*
*Г

ФЛ-ОЗк

‘

— — 23

Полиакриловые
Эмаль АК-1.102 (бывш 

АС-72)
ТУ 6-10-1408—73

ж г; с , ЭП-09Т
красная
ЭП-0010
АК-070

ЭП-09Т
желтая
АК-070

ЭП-09Т
красная
ЭП-0010
АК-070

- — ЭП-09Т
желтая
ЭП-09Т
красная
АК-070

— 30 или 23

Эмаль АК-194 (бывш. 
АС-81)
ТУ 6-10-901—75

с , ЭП-09Т
красная
ЭП-0010

ЭП-09Т
желтая

ЭП-09Т
красная
ЗП-ООЮ

— — ЭП-09Т
желтая
ЭП-09Т
красная

— 23 или 15

Лаки АК-113 (бывш 
лак 9-32) и АК-ИЗФ 
(бывш. лак 9-32ф)
ТУ 6Л 0-1296—75

Ж ,; С, Без грун
товки

Без грун
товки (лак 

АК-ПЗ 
только 

по латуни)

Без грун
товки

— 24

Глифталевые и пента- 
фталевые

Эмали ПФ-188 
ТУ 6-10-1584—76

ОЖн; Жг. с,
ФЛ-ОЗк
ФЛ-093
ГФ-017
ПФ-033
ВЛ-02

с ал. пудрой 
АК-070

ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

ФЛ-ОЗк — — — ПФ-002
МС-006

33 или 27



Продолжение табл.  2аN

Покрывные лакокрасочные 
материалы; ГОСТ иди ТУ

Группы
условий

эксплуатации

Грунтовки

Шпатлевки
Номер типового 

технологи
ческого 
процесса 
окраски

черные
металлы

алюминий и его 
сплавы

медь и ее 
сплавы

оцинкован
ная сталь

магниевые
сплавы

кадмированная
сталь

Эмаль ПФ-И5 
ГОСТ 6465—76 

ПФ-178
ТУ 6-10-11-97-21— 75

Жй с , ФЛ-ОЗк 
ФЛ-093 
ГФ-017 
ПФ-033 

ВЛ-02 с ал. 
пудрой

ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

ФЛ-ОЗк ПФ-002
МС-006

27 или 33

Эмаль ПФ-163 черная 
ГОСТ 5671—66 

Эмаль ГФ-1426 (бывш. 
1426ф)
ГОСТ 6745—72

Жй с , ФЛ-ОЗк ФЛ-ОЗж
ВЛ-02
ВЛ-08

ФЛ-ОЗк ВЛ-02
затем

ФЛ-ОЗж
или

ФЛ-ОЗк

ПФ-002
МС-006

33 или 27

Лак ГФ-95 (бывш. ла
ки ГФ-95 и КФ-95)
ГОСТ 8018—70 
с алюминиевой пудрой 
(10-15%)
ГОСТ 5464—71

о ж 2;
Са

ФЛ-03к ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗк — — — — 36

8зоо °с Без грун
товки

— — — — — — 37

6/1120 °с ФЛ-ОЗк — — — — — — 36

Без грун
товки

— — — — — — 37

Эмаль ГФ-820 алюми
ниевая (бывш. АЛ-701) 
ТУ 6-10-962—75

ж %; с, ФЛ-ОЗк ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗк — — — — 36

Эмаль ПФ-637 (бывш. 
АЛ-70)
ТУ 6-10-1309—72

8з00°С Без грун
товки

Без грун
товки

Без грун- 
товки

— — — — 37

6/1120 "С ФЛ-ОЗк — — — — — — 36

Без грун
товки

— — — — — — 37

Лак ПФ-170 (бывш. 
170) с ал. пудрой 
ГОСТ 15907—70

8зоо*с Без
грунтовки

Без грун
товки

— — — — — Ъ) или 24

Янтарные
Лак ЯН-153 (бывш. 

ЯК-1 консервный)
ТУ 6-10-1359—73

Ж*; с , — Без грун
товки

Без грун
товки 

(по меда)

— — — — 24

Этрмфталевые
Эмали ЭТ-199 

ТУ 6-10-1440—74 0Жа» ж*; 
С|

ФЛ-093
ФЛ-ОЗк
ГФ-017
ПФ-033
ВЛ-02

с ал. пудрой 
АК-070

ФЛ-ОЗж
АК-070
ВЛ-02
ВЛ-08

ФЛ-ОЗх ПФ-002
МС-006

27 иля 33



Продолжение табл. 2а

Покрывные лакокрасочные 
материалы; ГОСТ ялн ТУ

Группы
условий

эксплуатации

Грунтовки

Шпатлевки
Номер типового 

технологи
ческого 

процесса 
окраски

черные
металлы

алюминий н его 
сплавы

медь н ее 
сплавы

оцинкован
ная сталь

магниевые
сплавы

кадмированная
сталь

Фенольные
Эмаль ФЛ-787 (бывш. 

Б-241/16)
ТУ 6-10-1199—71 

Л а к  ФЛ-582 (бывш 
СБ-1с)
ТУ 6-10-1236—72

6 /l i5 0  ° с ;  
6 /2

ФЛ-087 ФЛ-087 ФЛ-087 — — — — 36

Ж »  с* — Без грун
товки

— — — — — 31 или 24

Поливинилацетальные
Эмаль ВЛ-515 

ТУ 6-10-1052—75
4 /1 ; 6/2; 
4/1 юо °с ;

6 /1 ;
6/1150 °С

Без грун
товки

Без грун
товки

Без грун
товки

— — — — 24

ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
ВЛ-08

— — — — — 23

Кремннйорганнческие
Эмаль КО-613 (бывш. 

эмаль 9)
Л ак  КО-815 (бывш. 

ФГ-9)
ГОСТ 11066—74 
с алюминиевой пудрой
(6% )
ГОСТ 5494—71

Ж1 ФЛ-ОЗк ФЛ-ОЗж ФЛ-ОЗк _ _. — — 36

8зоо °с Без грун
товки

Без грун
товки

Без грун
товки

— — — — 37

6/1120 еС ФЛ-ОЗк — — — — — 36

Без грун
товки

— — — — — — 37

Полиуретановые
Эмали У Р -1161 

ТУ 6-10-11-11-5—74
Ж1; с, УР-0131 ПО 

АК-0130
— — — — — — 35

Эпоксидные
Эмаль ЭП-274 (бывш 

ЭП-74Т)
ТУ 6-10 1039— 75

Ж,; с, ЭП-09Т
красная

ЭП-00-10

ЭП-09Т
желтая

ЭП-09Т
красная

ЭП-00-10

— — ЭП-09Т
желтая
ЭП-09Т
красная

— 36

Эмали ЭП-51 
ГОСТ 9640—75

Жг; са ЭП-09Т
красная
ЭП-0010
ФЛ-О^к

—— ““ — — 36

Эмаль ЭП-773 (бывш 
ОЭП-4171 к ОЭП-4173)

7 /3 ЭП-0010 — — — — 30

ТУ 6-10-1152—76
4/1 ЭП-0010 — — — — — 30

7/1 ЭП-0010 — ЭП-0010 — — — 30

Ж1 ЭП-09Т
красная
ЭП-0010

ЭП-09Т
желтая

ЭП 09Т 
красная 
ЭП-0010

*“ ЭП-09Т
желтая
ЭП-09Т
красная

— 30

Эмаль ЭП-525 
ТУ 6-К М  114—77

Ж ,; С, АК-070
АК-069
ЭП-09Т
красная

АК-070
ЭП-09Т
желтая

АК-070
ЭП-09Т
красная

АК-070
ЭП-09Т

желтая
ЭП-09Т
красная

36 или 30



00 Продолжение табл. 2а

Покрывные лакокрасочные 
материалы, ГОСТ или ТУ

Группы
условий

эксплуатации

Грунтовки

Шпатлевки

Номер типового 
технологи
ческого 

процесса 
окраски

черные
металлы

алюминий 
н его сплавы

медь и ее
сплавы

оцинко
ванная]
сталь

магниевые
сплавы

кадмнро ванная 
сталь

Эмаль ЭП-140 
ТУ 6-10-599—74

Ж 1 ; с , АК-070
АК-069
ЭП-09Т
красная

— — — — — 36 или 30

8*50 °С Без грун
товки

— — — — — — 37

Шпатлевка ЭП-ООЮ 
(бывш. Э-4021)
ГОСТ 10277—76

7/3; 6/1; 
6/2

Без грун
товки

— — — — — — 31

7/1; 4/1; 
4/1ЮО °С

Без грун
товки

Без грун
товка

Без грун
товки

— — — — 31

Лак ЭП-730 (бывш. 
Э-4100)
ГОСТ 20824—75

7/3; 4/1; 
4/1100 °с

Без грун
товки

— — — — — — 24

Элоксиэфирные
Эмали ЭФ-1118 

ТУ 6-10-12-68—75
Жг; Cj ЭФ-083

ФЛ-ОЗк
ГФ-017
ВЛ-02
ВЛ-08

ВЛ-02
ВЛ-08

— — — — — 39 или 30

П р и м е ч а н и я .  См. к табл. 2.

* Д ля эмали ЭП-140 алюминиевой.



Т а б л и ц а  26. Выбор системы покрытия и типового 
технологического процесса окраски для холодного климата

Покрывные лакокрасочные, материалы, 
ГОСТ или ТУ

Группы уел свай 
эксплуатации

Грунтовки Номер типо
вого техно
логического 

процесса 
окраскичерные металлы

Меламннные
Эмаль МЛ-12 

ГОСТ 9754—76
Жз; С*; Л ПФ-ОЗЗ

ГФ-017
ФЛ-093
ЭП-0117
ЭФ-083
АК-070

36

Эмаль МЛ-165* 
ГОСТ 12034—66

С* Л

Эмаль М Л-152 
ГОСТ 18099—72

Жз; Сз; Л ГФ-017
ЭГЫШ7
ЭП-0010
ЭФ-083
ФЛ-093

В Л -02 с алюми
ниевой пудрой

36

Эмаль МЛ-197 
ТУ 6-10-888—74

Эмаль МЛ-1121 
ТУ 6-10-1466—75

Жз; С3; Л ФЛ-093
ЭФ-083
ГФ-017

30

Эмаль МЛ-1110 
ГОСТ 26481—75

Жз; Сз; Л ГФ-017
ФЛ-093
ПФ-033

30

Мочевинные
Эмаль МЧ-13 

ГОСТ 8785—58
Жз; Са; Л ГФ-017 36

Эмаль МЧ-123 
(бывш автоэмаль 123) 
ТУ 6-10-979—75

С,; Л Без грунтовки 37

Эмаль МЧ-277 
{бывш. У-417)
ТУ 6-16-1299—72

С,; Л ГФ-017 36

Перхлорвиниловые и сополнмеро- 
виннлхлорндные

Эмаль ХВ-124 
ГОСТ 10144—74

Ж ,; С , ХС-ОЮ, ХС-059; 
ХС-068; КЧ-008

29

* Эмаль МЛ-165 наносится но подслою эмали МЛ-12.

79



Продолжение табл. 26

Покрывные лакокрасочные материалы, 
ГОСТ или ТУ

Группы условий 
эксплуатации

Грунтовки Номер типо
вого техноло

гического 
процесса 
окраскичерные металлы

Эмаль ХВ-ПОО 
(бывш. эмали ПХВ) 
ГОСТ 6993—70

Эмаль ХВ-110 
(бывш. эмаль ХВ-113Т) 
ГОСТ 18374—73

Ж»; Са ХС-010; ХС-068 34

ВЛ-02 с алюмини
евой пудрой

30

Эмаль ХС-759 
ТУ 6-10-1115—75

Сз; 7/2; 7/3 j ХС-059 30 или 36

Эмаль ХС-263 
ВТУ НЧ-2-178—68 
ВТУ НЧ-2166—67

С,; 7/3 ХС-010; ХС-068 30 или 36

Каучуковые
Эмаль КЧ-749 

МРТУ 6-10-795—69
Ж»; С3; 7/2; 7/3 ХС-010; ХС-068 29 или 34

Эмаль КЧ-172 
МРТУ 6-10-819—69 

Эмаль КЧ-И08 
ВТУ НЧ 2-0213-69

Сз; Л ХС-010; ХС-068 
ХС-059

30 или 36

Пентафталевые, глиф талевые
Эмаль ПФ-115 

ГОСТ 6465—76
Жз; С5; Л ГФ-017 36

Эмаль ПФ-188 
ТУ 6-10-1584—76

Жз; Сз; Л ФЛ-093; ГФ-017, 
ВЛ-02 с алюмини

евой пудрой

36

Лаки ‘ПФ-170 и ПФ-171 
ГОСТ 15907—70
с алюминиевой пудрой (10—45%) 
ГОСТ 5494—71

Cj; 8зоо°С Без грунтовки 37

Эпоксидные
Эмаль ЭГТ-51 

ГОСТ 9640—75

Жз; С»; Л ЭП-0010 36

Эмаль ЭП-140 
ТУ 6-10-599—74

Жз; Сз ЭП-0010 30

Сз; Л ЭП-076 36
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Продолжение табл. 26

Покрывные лакокрасочные материалы; 
ГОСТ или ТУ

Группы условий 
эксплуатации

Грунтовки Номер типо
вого техно
логического 

процесса 
окраскичерные металлы

Эмаль ЭП-773 (бывш. ОЭП-4171 
н ОЭП-4173)
ТУ 6-10-1152—76 

Эмаль В-ЭП-2100 
ТУ 6-10-1502—75

Cs; Л Без грунтовки 37

Алкндно-акриловые
Эмаль АС-162 

ГОСТ 19024—74
Жз; Сз; Л ФЛ-093; ЭП-0117; 

ГФ-017; ВЛ-02 с 
алюминиевой пуд

рой

36

Эмаль АС-599 (бывш. 
АС-2 сл (р)
ТУ 6-10-649—75

Жз; Сз; Л (По покрытиям 
эмалей МЛ-12; 

МЛ-152

—

Эмали АС-554* и АС-554* 
кистевая 
ТУ 6-10-772—74

Жз; Сз По эмали АС-599 
как флуоресцент

ное покрытие

—

Этрифталевые 
Эмаль ЭТ-199 

ТУ 6-10-1440—74
Жз; Сз; Л ФЛ-093; ЭП-0117; 

ГФ-017, ВЛ-02 с 
алюминиевой пуд

рой

36

Алкндно-уретановые

Эмаль УРФ-1128 
ТУ 6-10-1421—74

Жз; Сз; Л ФЛ-093, ЭП-0117; 
ГФ-017; ВЛ-02 с 
алюминиевой пуд

рой

36

Полнвннилацетальные

Эмаль ВЛ-515 
ТУ 6-10-1052—75

С,; Л ; 6/1 Без грунтовки 31

П р и м е ч а н и я .  См. к табл. 2.

* Для защиты флуоресцентных эмалей их перекрывают лаками АС-528 н АС-528 кистевым, 
ТУ 6-10-774-74.
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Т а б л и ц а  3 Типовые технологические
Но

ме
р 

\ 
оп

ера
ци

и

Операция
Номер типового

<N СО ю «5 ь- 00 05
О - IN те ю (О S- 00

1 Подготовка по
верхности

+ + + + + + + + + + + + + + + + + +

2 Нанесение 1-го 
слоя грунтовки

+ + + + + + 1 + + + + + + + + +

3 Сушка + + + + + + + + + + + + + + + +

4 Нанесение 2-го 
слоя грунтовки

+ + + + + + + + + +

5 Сушка + + + + + + + + + +

6 Шпатлевание 
сварных швов 
внутренней поверх
ности***

+ +

7 Сушка + +

8 Шлифование + +

9 Нанесение 3 го 
слоя грунтовки

+ +

10 Сушка + +

П Нанесение тонко
го слоя

эмали (по не
досушенной
грунтовке)

лака

+

+ +

12 Сушка + + +

13 Нанесение шпат
левки

+ + + + + + + +

14 Сушка 4- + 1 + + + +
1

+ +

15 Шлифование + + + + + + + +

процессы окраски
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Н
ом

ер
оп

ер
ац

ия

Операция

Номер типового

еч со иэ <о во а s i = сч со ю (О со

16 Нанесение вы- 
явитсльного слоя 
эмали

+ 4- 4- + 1Т + 4-

17 Сушка + + + 4- + + +

18 Выправка по
верхности шпат
левкой

+ + + + + + +

19 Сушка + 4- + + t“Г + +

20 Шлифование + 4- + +м + +

21 Нанесение 1-го 
слоя эмали (под
слоя)

22 Сушка

23 Нанесение 2-го 
слоя эмали (под
слоя)

24 Сушка

25 Нанесение 1-го 
слоя

эмали (краски» 
лака с напол
нителем)

лака

шпатлез-си

+ + + + + 4- 4- + + + + 4 - +

+ + + + + + + + + 4 -

26 Сушка + + + + 4“ + + 4- 4- 4 - 4- + + 4~ + 4- + +

27 Нанесение 2-го 
слоя

эмали (краски, 
лака с напол
нителем) 
лака
шпатлевки

+ + + + + + + + + + + + +

1 i + 1 + l  i + 1 + l + l  1 l + l + l + l + l  1 1+
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
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Продолжение табл. $

технологического процесса окраски

3> ° сч S3 а ■ч*сч юсч
•«осч

*•& СОеч а осо со ечсо

••СОСО со иэсо СОсо со СОсо Огсо о сч со иэ*4“ 9

+ + + 4- + 4- 4-

4- + + + 4- 4- +

+ + + + 4- + +

+ + + + + 4- 4-

+ 4- + + 4- + +

4- 4-

+ +

4"

4-

+ + + + + + 4- 4- 4- 4- 4" 4- 4- + + + + + 4- 4- 4- 4- + + 4- 4- 4-

+ + + + + + 4-

4- 4-

+ + + + + + 4- 4- 4- + + 4- 4- + + + + + 4- 4- + + + + + + +

+ + + + + + + + 4- 4- 4* + 4- + 4- 4- 4- 4- + 4- +

■И \ \+ М  М М  М + 1  1 1 1+ +1 + \ \
1 М  М  1 М  1 1 1+1 1 1 М + М  1 1 1
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Но
ме

р
оп

ер
ац

ии

Операция

Номер типового

сч со «а (О ь- СО о» о - <м СО ю (О ь- 00

28 Сушка + + + + + + + + + + + + + + + + + +

29 Нанесение 3-го 
слоя

эмали (краски, 
лака с напол
нителем)

лака

шпатлевки

+ + + + + + + + + + + + +

+ + + + + + + + + +

30 Сушка + + + + + + + + + + + + + + + + +

31 Нанесение 4-го 
слоя

эмали (краски, 
лака с напол
нителем)

лака

+ + + + + + + + + + +

+ + ~ ь + + + + + +  1 + + + + +

32 Сушка + + + + + + + + + + + + + + + + + +

33 Нанесение 5-го 
слоя

эмалн (краски, 
лака с напол
нителем)

лака

+ + + + + + + + +

+ + + + + + + + + + + +

34 Сушка + + + + + + + + + + + + + + + +

35 Нанесение 6-го 
слоя

эмали (краски, 
лака с напол
нителем)

лака

+ +

+ + + +

36 Сушка + + + + +
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Продолжение табл. S

технологического процесса окраски

05 е
CV 05

Я Я
юCV

•
(О

*
*
h-csl я

о
€4

о со я

•
*
СПсо 55 я

СО
со СО 00со

оСО
о
-*• 5

<м со ю со■V

+ + + + + + + + + + + + + + + + + + + + +

+ + + + + + + + + + + + +

+ + + + + +

+

+ + + + + + + + ~ь + + + +

+ + + + + +

+ + +

+ + + + + +

1
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Н
ом

ер
 

I 
оп

ер
ац

ия
 

|

Операция

Номер типового

сч во «а <0 г* се А в сч се м е со г» со

37 Нанесение 7— 
9-го слоев

эмали (лака с 
наполнителем)

лака

+

-1- + 1

З Д Сушка каждого 
слоя

+ 1

39 Нанесение 10— 
13-го слоев лака

+

40 Сушка каждого 
слоя

+

41 Шлифование + +

42 Нанесение рас
творителя**"^

4- 4~

43 Сушка -1- +

44 Полирование + +

П р и м е ч а н и я ,  1, Операций 6—8, 13—20 и 41—“44 выполняются в случае необходимости, 
виях умеренного климата, сокращается до трех, 3. Д ля изделий, эксплуатирующихся в условиях 
Допускается. 4 Число слоев грунтовки, эмали, краски» лака указано при условии нанесения их 
другими методами число слоев изменяется.

* Число слоев эмалей ХВ ИЗ XB-1I0 можно сократить до двух.
•* При нанесении эмалей МЛ-12, МЛ-197, ПЭ-126 по высушенному предыдущему слою необ- 

*** Шпатлевание сварных швов производится лаком ХВ-784 или ХС-76 с диабазовой мукой (65%) 
**** Д ля сглаживания рисок и других незначительных неровностей применяется растворитель 

пые растворителем 648 до рабочей вязкости 12 с по вискозиметру ВЗ-4 при 18—22 сС.
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Продолж ение табл. 3

технологического процесса окраски

I ^ 8 я &
•«эсч

••
£ азсч 05сч осо со счсо

••со€0 юсо <0со восо о>со о
5 3! СОч* V ю со■ч»

2. При исключении операций 41—44 число слоев эмали для изделий, эксплуатирующихся в уело* 
резких перепадов температуры, сильных вибраций н механических воздействии, шпатлевание не 
методом пневматического распыления, окраски в электрическом поле и окунанием. При нанесеннк

ходнмо производить междуслойкое шлифование для улучшения адгезии.
В случае необходимости сварные швы склеиваются марлей, пропитанной лаком.
648. Вместо растворителя 548 можно использовать нитроэмали соответствующего цвета, разведен-



П О Д ГО ТО В К А  П О ВЕРХН О СТИ  П ЕРЕД  О К Р А С К О Й

Подготовка поверхности металлических деталей (сборочных еди
ниц, изделий) перед окраской имеет большое значение для получения 
качественного покрытия, обладающего хорошим сцеплением с метал
лом и обеспечивающего надежную защиту его от коррозии.

На поверхности деталей (сборочных единиц, изделий) могут быть 
жировые загрязнения и продукты коррозии металла, количество и ха
рактер которых необходимо учитывать при выборе (разработке) техно
логического процесса.

Подготовку поверхности изделий перед окраской следует произво
дить в соответствии с ГОСТом 9.025—74 «Единая система защиты от 
коррозии и старения. Покрытия лакокрасочные. Подготовка металличе
ских поверхностей перед окраской».

Металлические поверхности, подлежащие подготовке перед окра
ской, в соответствии с ГОСТом 9.025—74 классифицируют по степени 
зажиренности и степени окисленности. Для черных и цветных металлов 
установлены две степени зажиренности:

первая — наличие тонких слоев минеральных масел, смешанных с 
пылью, смазкой, смазочно-охлаждающих эмульсий, смешанных с ме
таллической стружкой и пылью;

вторая — наличие слоев консервационных смазок, масел и трудно- 
удаляемцх загрязнений (графитовых смазок, полировочных составов и 
т. п.).

Наличие продуктов коррозии для черных металлов характеризуют 
четыре степени окисленности поверхности — А, Б, В, Г:

А — поверхность покрыта плотно сцепленной с металлом неосыпаю- 
щейся ржавчиной;

Б — поверхность покрыта осыпающейся ржавчиной; после очистки 
от ржавчины обнаруживается изъязвление основного металла;

В — поверхность покрыта прокатной окалиной; ржавчина занимает 
от 30 до 70% поверхности;

Г — поверхность покрыта прокатной окалиной; ржавчина отсутст
вует или занимает до 30% поверхности.

Д ля цветных металлов классификацию окисленности исходных по
верхностей не устанавливают.

Находящиеся на поверхности металла жировые загрязнения и про
дукты коррозии должны быть удалены.

Технологический процесс подготовки поверхности производится не
посредственно перед окраской, он состоит из следующих основных опе
раций: обезжиривания, удаления окислов (продуктов коррозии), допол-
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яительной специальной обработки (фосфатирования, анодирования, 
пассивирования, оксидирования). Каждая операция может осуществ
ляться различными методами с применением соответствующих техно
логии и оборудования.

Подготовленные под окраску поверхности в соответствии с ГОСТом 
9.025—74 классифицируют по степени очистки от окислов и степени 
обезжиривания.

Для черных и цветных металлов устанавливают три степени обез
жиривания, представленные в табл. 4.

Т а б л и ц а  4 Классификация поверхности по степени обезжиривания

Степень обезжиривания поверх
ности

Требования к  обезжиренной поверхности

время до разрыва пленки воды 
на изделии, с

масляное пятио иа фильтроваль
ной бумаге

Первая Отсутствует
Вторая > 3 0 Неявно выраженное (рас

плывчатое, смазанное)
Третья < 3 0 Явно выраженное

Обезжиривание поверхности до третьей степени допускается только 
в случаях, когда последующими операциями обработки являются одно
временное обезжиривание и травление или одновременное обезжирива
ние и фосфатирование.

Для характеристики очищенной от окислов поверхности черных ме
таллов установлено четыре степени очистки, приведенные в табл. 5.

Т а б л и ц а  5. Классификация поверхности черных металлов 
по степени очистки от окислов

Степень очистки 
от окислов Характеристика очищенной поверхности

(Первая - При осмотре с помощью прибора, дающего шестикратное 
увеличение, окалина и ржавчина не обнаруживаются

Вторая При осмотре невооруженным глазом окалина и ржавчина 
не обнаруживаются

Третья Не более чем на 5% поверхности имеются пятна и полосы 
плотно сцепленной окалины, точки ржавчины, видимые нево
оруженным глазом, при перемещении по поверхности прозрач
ного квадрата размером 25X25 мм на каком либо одном 
участке должно быть обнаружено не «более 10% поверхности, 
занятой окалиной или ржавчиной

Четвертая С «поверхности удалены рыхлая ржавчина и отслаивающая 
ся окалина, до 20% поверхности покрыто прочно сцепленными 
окалиной и ржавчиной При перемещении но поверхности про
зрачного квадрата размером 25X25 мм на каком-либо одном 
участке должно быть обнаружено до 30% поверхности, заня
той прочно сцепленной окалиной и ржавчиной

Поверхности изделий с четвертой степенью очистки от окислов ок
раске не подлежат.

В технически обоснованных случаях, когда срок службы применяе
мой системы лакокрасочного покрытия меньше срока службы, установ
ленного для этой системы, эксплуатируемой в любых климатических

91



условиях, допускается по согласованию с заказчиком и разработчиком 
изделия производить окраску при четвертой степени очистки поверхно
сти от окислов.

Подготовка поверхности под сварку. При наличии сварных соеди
нений в технологическом процессе подготовки поверхности перед окрас
кой должна быть предусмотрена защита поверхности перед сваркой.

Необходимость защиты поверхности вызвана образованием после 
сварки недоступных для окраски мест (сопрягаемые поверхности сталь
ных деталей, закрытые внутренние поверхности деталей и сборочных 
единиц, полностью или частично замкнутые сварными швами). З а 
щита заключается в нанесении лакокрасочных материалов, не препят
ствующих сварке и не снижающих качество и прочность сварного 
шва, но предотвращающих возникновение местной коррозии. В качест
ве таких материалов применяются грунтовки ЭП-057, МС-067, ФЛ-ОЗк 
с 15% алюминиевой пудры, ВЛ-02, ВЛ-08, ВЛ-023.

Подготовка сварных швов к окраске. Форма сечения и качество 
сварного шва должны соответствовать ГОСТу 3242—69 «Швы сварных 
соединений. Методы контроля качества». Подготовка к окраске сварных 
швов заключается в удалении шлака, неровностей, острых граней, на- 
брызг металла от сварки, окалины и других дефектов.

Обработка сварных швов производится механическим способом при 
помощи отбойных молотков, металлических щеток, шлифовальных ма
шинок, наждачных кругов и других инструментов.

Качество очищенной поверхности сварного шва и прилегающей к 
нему поверхности основного металла должно соответствовать общим 
требованиям к качеству металлической поверхности, подготовленной 
перед окраской (см. Приложение 3, табл. 1).

ВЫБОР МЕТОДОВ ПОДГОТОВКИ ПОВЕРХНОСТИ

В промышленности применяют механические или химические ме
тоды подготовки поверхности перед окраской.

Из механических методов основными являются обработка механи
зированным инструментом, сухим абразивом, гидроабразивная очистка 
и галтовка.

Из химических методов основными являются обезжиривание в вод
ных щелочных растворах или в органических растворителях, травление, 
одновременное обезжиривание и травление, одновременное обезжири
вание и пассивирование, фосфатирование и пассивирование.

Метод подготовки поверхности выбирают в зависимости от метал
ла, из которого изготовлено изделие, условий эксплуатации лакокрасоч
ных покрытий и исходного состояния поверхности.

При выборе методов учитывают габариты и конструктивные осо
бенности изделий, характер производства (единичное, серийное, мас
совое и др.), требования стандартов ьа конкретные изделия или группы 
изделий, а также специфические особенности систем лакокрасочных по
крытий.

Схемы технологических процессов подготовки поверхности черных 
и цветных металлов приведены в табл. 6 и 7.

В технически обоснованных случаях в связи с конструктивными 
особенностями, назначением и спецификой изделий возможно примене-
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ние других схем технологических процессов подготовки поверхности, не 
включенных в табл. 6, 7.

Выбор метода очистки от окислов зависит от степени окисленно- 
сти исходных поверхностей, требуемой степени удаления окислов и эко
номической целесообразности применения метода.

Предельные степени очистки черных металлов от окислов, которые 
могут быть получены различными методами в зависимости от исходной 
окисленности, представлены в табл. 8.

Возможно применение других способов кроме указанных в табли
це, обеспечивающих нужную степень очистки от окислов и не вызываю
щих последующего возникновения коррозии, деформации поверхности 
или снижения механических характеристик металла.

Выбор способа обезжиривания производят в зависимости от степени 
зажиренности поверхности и металла изделия по табл. 9.

Т а б л и ц а  6. Схемы технологических процессов подготовки 
поверхности черных металлов
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Сталь (про 1 ж, ож 1 1 + + _ “Ь + + + + _
кат и литье) 2 ж, ож 1 1 + + + — + + + + —

3 ж, ож 1 1 + + — + •--- + + + + —
4 ж, ож 1 1 + — — + — + + + —
5 ж, ож 1 1 + — + •-- — + + —
6 л, с 2 2 + -ъ — + + — + + —
7 л, с 2 ■— + — — + — — — + + —
8 л, с 2 2 + + — + — + — + + —
9 л, с 2 2 + + + —  . ---- + — — —

10 л, с 2 + + — — 1 “ +

Чутун 11 ж, ож 2 1 + + + _ _ + _ _

(литье) 12 л, с 2 — + — +  ИЛИ -f- — — — — — +
13 л, с 2 2 ,3 + + +|Г — + — — — +

П р и м е ч а н и я .  1. В зам ен ф осф атирования доп ускается  применение ф осфатнрую щ их грун
товок. 2. П ри обработке по схемам 6, 7 и 10 д л я  группы  условий эксплуатации  Сг операция фос
ф ати ровани я о б язател ьн а . 3 Д л я  снятия окалины  и (или) рж авчины  по схеме 13 для  условий 
вксп лу атавди  Л  доп ускается  применение м еханизироеаиноуо иди р у ч н о ю  инструмента. 
4. П ри обр або тке  по схем ам  3 и 8 удален ие окислов производят мокрым галтованием. 
б. Д л я  изделий с первой степенью  заж и рен ности  поверхности допускается применение растворов 
одноврем енного о безж и ри ван и я  и тр авл ен и я  без предварительного обезж иривания. 6. Знаком +  
обозначены  операции, подлеж ащ ие выполнению .
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Т а б л и ц а  7. Схемы технологических процессов подготовки 
поверхности цветных металлов

П р и м е ч а н и я  1 Взамен химического оксидирования, фосфатцрования или анодного окис
ления допускается применение фосфатирующих грунтовок или для алюминия и его сп л ав о в  — 
грунтовки АК-070 2 Д ля групп условий эксплуатации Л и С допускается обработка по схемам, 
относящимся к группам условии эксплуатации Ж  и ОЖ

Т а б л и ц а  8. П редельны е степени очистки черных м етал л о в  от окислов

Метод очистке
Степень окнсленносгн исходных 

поверхностей

А Б в г

Травление 1 2 1 1
Абразивный (дробеструйная, дробемегная, 1 2 1 1

гидропескоструйная обработка, галтование, су
хая обдувка металлическим песком, электро-
карундам)

Обработка механизированным инструментом 2 3 3 3
Обработка ручным инструментом $ 4 4
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Т а б л и ц а  9 Способы обезжиривания поверхности

Обезжиривающие средства

Металл, сплав Степень зажнрен- 
ностн органиче

ские
растворы

щелочные
растворы

эмульсион
ные

составы

Сталь (прокат и литье), алюминий, Первая + +
алюминиевые сплавы, медь а  медные 
сплавы, сталь оцинкованная и кадмиро- 
ванная

Вторая + + +

Чугун (лнтье) Первая + — —
Вторая + — —

П р и м е ч а н и е  Применение щелочных растворов и эмульсионных составов для обезжири
вания чугунного литья возможно при последующих промывке и пассивации поверхности специаль
ными растворами, например раствором танина

ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ РЕЖИМЫ РАЗЛИЧНЫХ МЕТОДОВ 
ПОДГОТОВКИ ПОВЕРХНОСТИ

ОБРАБОТКА РУЧНЫМ И МЕХАНИЗИРОВАННЫМ ИНСТРУМЕНТОМ

Ручной и механизированный инструмент (пневматический или 
электрический) широко применяется в промышленности при небольших 
объемах работ.

Преимуществом этого метода является возможность путем замены 
одной рабочей части другой выполнять разнообразные операции- шли
фование поверхности, удаление окалины, ржавчины и старого лакокра
сочного покрытия, снятие заусенцев и округление острых кромок, зачи
стку сварных швов, очистку поверхности от формовочной земли, удале
ние с поверхности проката пузырей, рябизны, шероховатости

На крупногабаритных изделиях обработку ручным и механизиро
ванным инструментом можно производить одновременно с другими ра
ботами, не снимая отдельные детали для обработки на стенках.

Недостатком ручного и механизированного инструмента являются 
быстрый износ и необходимость частой замены рабочей части.

В качестве рабочей части ручного и механизированного инструмен
та применяют металлические щетки, абразивные круги, шарошки, шли
фовальные шкурки и ленты и т п.

Одним из методов обработки механизированным инструментом яв
ляется обработка иглофрезами, представляющими собой микрорезцо- 
вую фрезу, которая имеет несколько тысяч режущих кромок Иглофре- 
зы в отличие от обычных металлических щеток используют для многих 
работ; их преимущество заключается в том, что они могут обеспечить 
съем значительных слоев плотной окалины и устранение других дефек
тов на глубину до 4 мм за один проход. В процессе работы при ревер
сировании вращения иглофреза самозатачивается и может непрерывно 
работать 200—300 ч. Усилие прижатия иглофрезы к обрабатываемой 
поверхности составляет от 300 до 600 Н (от 30 до 60 кгс). Скорость 
резания при обработке иглофрезой приближается к скорости резания 
при фрезеровании и составляет 120— 150 м/мин. Одной иглофрезой мож
но обработать до 5000 мг поверхности. При очистке иглофреза закреп
ляется на подпружиненной опоре.
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Конструктивно иглофрезы разделяются на два типа: корпусные (ИФК-.150-0.5-50) 
и бескорпусные (ИФ-250-0,5н60) Первая цифра обозначает диаметр иглофрезы при ра
бочей плоскости, вторая — диаметр проволоки, третья — ширину режущей кромки

При сильном поражении металла язвенной коррозией ручной ме
тод очистки механизированным инструментом малоэффективен и не 
обеспечивает полного удаления продуктов коррозии. Однотипные дета
ли простой конфигурации (листовой и профильный металл) могут под
вергаться очистке на станках. Перед снятием окислов ручным или ме
ханизированным инструментом при толщине металла не менее 6 мм 
допускается очистка пламенем.

Обработку магниевых сплавов механизированным инструментом 
производят с применением стеклянных шкурок.

ГАЛТОВКА

Галтовка представляет собой обкатку деталей во вращающихся ба
рабанах, наполненных абразивным материалом, в качестве которого 
применяют кварцевый песок, стальную сечку, пемзу, корунд, битое стек
ло, наждак, опилки, куски кожи, фарфоровый и мраморный бой, сталь
ные шарики. Загрузка барабана деталями и абразивным материалом 
не должна превышать 2/з его объема. Продолжительность процесса гал
товки зависит от исходного состояния и конфигурации обрабатываемых 
деталей и составляет от 2 до 50 ч.

Галтовка может быть сухой или мокрой. При мокрой галтовке к 
абразивным материалам добавляется 2—3%-ный раствор каустической 
соды либо тринатрийфосфата (для одновременного обезжиривания) или 
2—3%-ный раствор серной кислоты (для одновременного травления). 
Сухая галтовка чаще всего применяется для окончательной очистки 
поверхности, удаления заусенцев и других неровностей, мокрая — для 
очистки от травильного шлама и сглаживания поверхности. После 
мокрого галтования изделия промывают и сушат.

Детали с плотным слоем окалины сначала подвергаются травлению, 
а затем галтовке. В этом случае в качестве абразивного материала 
применяется кварцевый песок, смоченный 2—3%-ным раствором соды.

Более прогрессивной разновидностью галтовки является «подвод
ная галтовка», при которой барабан с перфорированными гранями по
гружается в ванну, заполненную щелочным раствором (мыло, тринат- 
рийфосфат, кальцинированная сода). Барабан при этом работает бес
шумно; отпадает необходимость в устройстве вентиляции.

Виброгалтовка. Этот процесс характеризуется значительно большей 
производительностью по сравнению с обычной галтовкой благодаря за
мене вращательного движения барабанов колебательным и примене
нию специальных химических составов, обеспечивающих удаление зау
сенцев, округление острых кромок, шлифование и полирование деталей. 
При этом происходит интенсивное перемещение деталей и активное 
воздействие абразивной массы на всю поверхность обрабатываемых де
талей, в то время как во вращающихся барабанах абразивное действие 
осуществляется лишь в зоне скольжения. Поэтому коэффициент исполь
зования рабочего объема у вибрационных барабанов больше. Вибраци
онные барабаны (с амплитудой колебания до 3 мм и частотой до 
3000 колебаний/мин) могут быть легко встроены в автоматические и 
поточные линии.
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Технологический процесс виброгалтовки может состоять из одной 
или нескольких последовательных операций, например обезжиривания, 
виброобработки, промывки, пассивирования, сушки.

Обеспечение высокого качества виброшлифовки и особенно вибро
полировки достигается при использовании специального пластмассово
го абразива.

Современная технология виброгалтовки является прогрессивной и 
обеспечивает значительное повышение производительности труда в 
сравнении с обычной галтовкой и особенно в сравнении с ручными ме
тодами обработки мелких деталей.

ОБРАБОТКА СУХИМ АБРАЗИВОМ

Обработка сухим абразивом заключается в очистке поверхности 
абразивным материалом, подаваемым с большой скоростью при помо
щи пескоструйных, дробеструйных и дробеметных установок.

Дробеструйную, пескоструйную и дробеметную обработку произво
дят металлическим песком или дробью, электрокорундом, фруктовой 
косточкой и другими абразивными материалами.

Поверхности с первой степенью зажиренности перед обработкой 
абразивом должны быть обезжирены.

Металлический песок представляет собой рубленую стальную про
волоку (отношение длины к диаметру 1:1)  твердостью HRC 38—55 
или чугунный песок твердостью HRC 58—62.

Рекомендуемые размеры дроби, применяемой для абразивной очист
ки черных металлов, приведены в табл. 10. Фракционный состав дроби 
подлежит контролю в процессе обработки.

Т а б л и ц а  10. Размеры дроби или песка 
для абразивной очистки черных металлов

Полуфабрикат или изделие
Номер дроби или песка 

по ГОСТу 11964-66

Отливки из чугуна
1 ,0 -1  ,'5серого

ковкого 0,5; 0,8
Сталь (литье) 1,0; 1,5
Поковки 0,5; 0 ,8; 1,0

Сталь листовая, толщина стенки
0,5менее 1 мм

более 1 мм 0,8; 1,0
Профили

0,5малые
большие 0,8; 1,0

Трубы 0,5; 0,8; 1,0

Абразивную обработку применяют при толщине металла не менее 
3 мм. Допускается абразивная обработка тонкостенных деталей, если 
при этом не нарушается их геометрическая форма.

Абразивную обработку цветных металлов (алюминия и его спла
вов, меди и ее сплавов) производят алюминиевой дробью, стальным 
песком, крошкой фруктовой косточки. После обработки алюминия и 
алюминиевых сплавов стальным песком производят травление изделий 
в растворах азотной кислоты. После обработки магниевых сплавов алю
миниевой дробью изделия обрабатывают в щелочных растворах.
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Обработку крошкой фруктовой косточки производят при помощи 
обычных дробеструйных аппаратов инжекционного типа. Размеры  ча
стиц фруктовой крошки 0,5— 1,0 мм. Давление воздуха 0,15—0,6 М Па 
(1,5—6,0 кгс/см2), оно зависит от толщины стенок деталей.

Подачу абразива при дробеструйной или пескоструйной очистке 
производят струей сжатого воздуха под давлением 0,5—0,7 М Па (5— 
7 кгс/см2) аппаратами, обеспечивающими скорость вылета дроби не ме
нее 80 м/с. Оборачиваемость металлического песка 10— 12 раз.

Цробеметную очистку производят струей дроби, подаваемой вра
щающимся турбинным колесом с лопатками. Дробеметные аппараты 
должны обеспечивать скорость вылета дроби в пределах 60—80 м /с  при 
2500—3000 об/мин.

Дробеструйная обработка является одним из наиболее производи
тельных способов механического метода очистки от окислов. Скорость 
очистки мелких изделий из стального проката составляет 5—8 м2/ч , 
средних и крупных— 12—20 м2/ч.

Изделия из чугунного и стального литья обрабатываются со ско
ростью 6—8 м2/ч  (для мелкого литья) и 15—25 м2/ч  (для среднего и 
крупного литья).

Срок эксплуатации сопла из закаленной стали 45 составляет 6—
7 ч.

Пескоструйная и дробеструйная обработка обеспечивает шерохова
тость поверхности не выше 4—5 класса.

После сухой абразивной очистки производят обдувку поверхности 
деталей (изделий) воздухом по ГОСТу 9,010—73.

ГИДРОАБРАЗИВНАЯ ОБРАБОТКА

Гидроабразивная обработка заключается в очистке изделий струей 
суспензии, состоящей из воды и абразивных материалов (кварцевого 
песка), под давлением 0,3— 1 МПа (3— 10 кгс/см2). Этот метод следует 
особенно рекомендовать для подготовки к окраске изделий из цветных 
металлов.

При гидроабразивной обработке изделий из черных металлов, в том 
числе нержавеющих сталей, во избежание появления вторичной корро
зии необходимо ввести в суспензию песка одну из пассивирующих до
бавок: нитрит натрия (5— 10 г /л ) , хромовый ангидрид (5— 10 г /л ) , би
хромат калия (3—5 г /л ) , танин (20—50 г /л ) . После очистки без пас
сивирующих добавок необходимо сразу же промыть изделия пассиви
рующими растворами. Производительность гидропескоструйной очист
ки 5— 15 м2/ч . После гидропескоструйной обработки поверхность про
мывают и сушат.

Состав пульпы для обработки изделий из черных металлов: 30% 
песка и 70% воды; для обработки изделий цветных металлов: 20% 
песка и 80% воды.

ТРАВЛЕНИЕ

Травление представляет собой операцию очистки металлических 
изделий от коррозии в растворах кислот, кислых солей или щелочей.

Травление производят методами окунания или распыления. По
следний способ является наиболее прогрессивным и производительным, 
он обеспечивает лучшие условия труда, но предъявляет повышенные
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требования к оборудованию. Травление проводят в основном в раство
рах серной, соляной и ортофосфорной кислот. Травление в растворах 
ортофосфорной кислоты является наиболее рекомендуемым процессом. 
Он может состоять из следующих стадий: обработка в 15—20%-ном
растворе ортофосфорной кислоты; промывка; обработка в 2—3%-ном 
растворе ортофосфорной кислоты; сушка. Образующаяся в процессе 
такой обработки на поверхности металла пленка фосфата железа спо
собствует лучшей адгезии и коррозионной стойкости лакокрасочного 
покрытия.

При травлении черных металлов в растворах серной и соляной кис
лот необходимо применять ингибиторы коррозии, которые практически 
полностью приостанавливают растворение самого металла и не оказы
вают замедляющего действия на растворение продуктов коррозии. Ос
новными ингибиторами являются ингибитор катапин (А или К), ПБ-5 
и (или) И1-А. Допускается использование других ингибиторов, обеспе
чивающих эффективную защиту металла от растворения.

Серная кислота, применяемая для травления, не должна содержать 
примесей азотной или азотистой кислот. Процесс травления при исполь
зовании солянокислотных травильных растворов протекает быстрее, чем 
с сернокислотными, а наводороживание металла (водородная хруп
кость) уменьшается. Солянокислые травильные растворы находят все 
большее применение. Недостатком их является летучесть, что требует 
дополнительных расходов на переоборудование или усиление местной 
вентиляции.

На некоторых высокопроизводительных линиях при травлении сле
дует использовать смесь серной и соляной кислот в соотношении 1:3.

Выбор состава травильных растворов производят, исходя из того» 
что продолжительность травления методом окунания должна быть не 
более 60 мин, методом распыления — не более 15 мин. В случаях, ког
да подогрев травильных растворов невозможен, продолжительность об
работки увеличивают.

Перед травлением изделия, имеющие жировые загрязнения и не 
подвергающиеся травлению в щелочных растворах, следует обезжири
вать.

Для изделий с первой степенью зажиренности поверхности возмож
но применение растворов одновременного обезжиривания и травления 
без предварительного обезжиривания.

Технологические режимы травления приведены в табл. 11 и 12.
Корректирование травильных растворов проводят добавлением 

концентрированных кислот. Предельно допустимые концентрации же
леза в травильных растворах приведены в табл 13. При содержа
нии солей железа выше допустимого раствор заменяют или реге
нерируют.

Травильные растворы на основе ортофосфорной кислоты экономи
чески целесообразно применять с регенерацией ионообменным спосо
бом при использовании катионита КУ 2/8. Расход кислоты при этом 
снижается в 5—б раз.

Для удаления продуктов коррозии с поверхности крупногабарит
ных изделий применяют специальные жидкие или пастообразные соста
вы (табл. 14). Травильные пасты наносят шпателем, штукатурными 
лопатками или пастопультом и выдерживают 1—6 ч. После этого по
верхность промывают водой и на 30—60 мин наносят пассивирующую 
пасту, затем промывают и высушивают.
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Т а б л и ц а  11. Технологические режимы травления и одновременного обезжиривания я травления черных металлов

Назначение раствора

Состав раствора Метод н режим обработки

компоненты

концентрация при 
обработке, г/л окунание распыление

окунанием распыле
нием

температу
ра, °С

продолжи
тельность,

мни
температу

ра, °С
продолжи
тельность,

мии

давление 
струи, МПа

(кгс/см^)

Для травления изделий из стально
го проката и литья

Серная кислота 
Каталин А или К (или 

И1-А)

200—250
1—3

50—100 70—80 10—30 70—80 3-5 0,15—0,25 
(1,5-2,5)

Соляная кислота 
Катапин А или К (или 

ГШ-5)
200—250

1-3
50—100 30—40 10—30 60—70 2-3 0,15—0,25 

(1,5-2,5)

Для травления изделий, имеющих 
сварные швы, клепаные соединения, 
глухие полости

Ортофосфорная кис
лота

150—200 50—100 70—80 20-60 60—70 5—6 0,15—0,25 
(1,5-2,5)

Для одновременного обезжирива
ния и травления изделий, имеющих 
сварные швы, клепаные соединения, 
глухие полости

Орто фосфор пая кис 
лота

Синтанол ДС-10 
Пеногаситель ЗАП-40

150—200

2-5
0,15

50— J 00

0,5—1,0 
0,15

70—80 5—15 60—70 3—5

0,15-0,20 
(1,5-2,0)

Для одновременного обезжирива
ния « травления изделий из стально
го проката и литья

Серная кислота 
Синтанол ДС-10

200-250
2—5

50—100 
0,5-1,0 60—70 5-15 50-60 3-5 0,15—0,20 

(1,5-2,0)
Ортофосфорная кис

лота
Синтанол ДС-10

20—30

2-5

20—30 

0,5—1,0
50—60 10—30 — — —

Для промывки перед сушкой после 
травления изделий в растворах фос
форной кислоты

Ортофосфорная кис
лота

Железо (в виде струж
ки, порошка)

15-20

2

15—20

2
50—60 I—2 50—60 0,5-1,0 0,08—0,1 

(0,8-1,0)

П р и м е ч а н и е .  Для травления изделий из нержавеющей стали могут применяться составы, приведенные в этой таблице.



Т а б л и ц а  12. Технологические режимы травления цветных металлов

Металл, сплав

Состав раствора Режим обработки

компоненты концентрация,
г/л

темпера- | лродолжнтель- 
тура, °С ность, мин

Алюминий и алюмини
евые сплавы

Едкий натр 40—60 45—60 < 2

Едкий натр 
Азотнокислый натрий 
Сода кальцинирован

ная

10—15
5—10

12—15
40—55 < 2

Едкий натр
Сода кальцинирован

ная

20—35
20—30

40—55 < 2

Высококречнистые 
алюминиевые сплавы

Азотйая кислота 
Фтористоводородная 

кислота

230—280 
7— 10

15—40 5—20

Азотная кислота 
Фтористоводородная 

кислота

40—50
120—130 15—40 1 - 3

Магниевые сплавы 
(литые полуфа брикаты 
и изделия, отлитые в 
землю или кокиль)

Азотная кислота 15-30 15—30 1 - 2

Магниевые сплавы* Серная кислота 
Азотная кислота 
Хромпик

4 - 6
80—90
4—6

30 20—30

Медь и медные сплавы | Серная кислота 130—170 | 50—60 3—5

* После травления детали подвергаются осветлению в растворе плавиковой кислоты (40— 
60 г /л ) .

Т а б л и ц а  13 Предельно допустимые концентрации железа 
в травильных растворах

Ж елезо

Предельно допустимые концентрации при обработке, г /л

окунанием распылением

Сернокислое 150—180 250—300
Хлористое 200—220 300-380
Фосфор н окислов 20—25 15—18

Расход травильной пасты на очистку 1 м2 поверхности металла, по
крытой ржавчиной, составляет 2—3 кг; расход пассивирующей пасты — 
1—1,5 кг.

В технически обоснованных случаях, в основном в ремонтной тех
нологии, когда удаление ржавчины перечисленными выше способами 
невозможно, допускается по соТласованию с заказчиком и разработчи
ком изделия применение грунтовок-преобразователей ржавчины при 
исходной степени окисленности не более А и толщине слоя ржавчины 
не более 100 мкм.
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Т а б л и ц а  14. Технологические режимы подготовки поверхности 
крупногабаритных изделий из черных металлов

Паста

Состав пасты или раствора Продолжи
тельность
выдержки,

ч
Последующие

операциикомпоненты содержа
ние, %

Травильная 
(удаление ржав
чины)

Ортофосфорная .кислота 
Серная кислота 
Соляная кислота 
Ингибитор (ПБ-5, катании 

и др.)

Контакт Петрова
Вода
Сульфитцеллюлозный щелок 
Инфузорная земля (трепел)

2*4
7,7

21,3
0,5

0 ,5
17.0 
14,6
36.0

1—6 Промывка и 
последующая 
пассивация

(Пассивирующая 
(после удаления 
ржавчины тра
вильной пастой)

Едкий натр
Бихромат натрия (или ка

лия)
Сульфитцеллюлозный щелок

Инфузорная земля (трепел) 
Вода

0,9
2 ,3

9,6

36,0
47,2

0 ,5— 1,0 Промывка,
сушка

Перед нанесением грунтовки толстый слой ржавчины должен быть 
удален с поверхности. В качестве грунтовок-преобразователей рекомен
дуются грунтовки ВА-0112 и ВЛ-01ГИСИ.

Грунтовки состоят из основы и кислотного отвердителя. Основа 
грунтовки ВА-0112 представляет собой суспензию пигментов в пласти
фицированной поливинилацетатной эмульсии; кислотным отвердителем 
является 85%-ная ортофосфорная кислота. Основа грунтовки 
ВА-01ГИСИ представляет собой суспензию пигментов в поливинилаце
татной эмульсии; кислотным отвердителем является 70%-ная ортофос
форная кислота.

Грунтовки изготавливают непосредственно перед применением пу
тем смешения основы и отвердителя в соотношении: на 100 масс. ч. ос
новы 3 масс. ч. 85%-ной ортофосфорной кислоты (грунтовка ВА-0112) и 
на 100 масс. ч. основы 5—7 масс. ч. 70%-ной ортофосфорной кислоты 
(грунтовка ВА-01ГИСИ), Грунтовки наносят при температуре не ниже 
10 °С при помощи краскораспылителя или кистью в один-два слоя.

Продолжительность высыхания покрытия грунтовки ВА-0112 при 
10—22 °С составляет 24 ч, грунтовки ВА-01ГИСИ — 2 ч.

Окраску лакокрасочными материалами производят по высушенно
му слою грунтовок. По поверхности металла, покрытой грунтовками- 
преобразователями, можно наносить грунтовки ГФ-020, ФЛ-ОЗк, пер- 
хлорвиниловые и эпоксидные.

ОБЕЗЖИРИВАНИЕ В ВОДНЫХ ЩЕЛОЧНЫХ РАСТВОРАХ

Обезжиривание в водных щелочных растворах является одной из 
наиболее распространенных операций подготовки поверхности перед 
окраской.
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Выбор обезжиривающего раствора производят в зависимости от 
степени зажиренности, материала изделия (детали), конфигурации, 
типа производства (единичное или серийное). При обработке распылени
ем в моечных машинах в связи с наличием сильного механического воз
действия струи [моющий раствор подается на изделие под давлением 
0,12—0,15 МПа (1,2—1,5 кгс/см2)] концентрация раствора и темпера
тура должны быть более низкими (соответственно до 10 г/л и до 
65 °С).

Изделия из олова, алюминия, цинка, а также изделия, имеющие 
оловянную пайку, обезжириваются в растворах солей с меньшей сво
бодной щелочностью (углекислая сода, фосфорнокислый натрий, жид
кое стекло).

Детали со второй степенью зажиренности перед обезжириванием 
щелочными растворами подвергают промывке горячей водой или на
греву в специальных камерах до температуры стекания смазок, или об
работке эмульсионными составами.

При контроле обезжиривающих растворов определяют величину 
общей щелочности. Щелочность определяют титрованием 10 мл обез
жиривающего раствора ОД н. раствором соляной кислоты в присутствии 
индикатора бромкрезолового зеленого. Количество мл раствора соля
ной кислоты, израсходованное на титрование, характеризует щелоч
ность в условных единицах — «точках».

Для обработки окунанием применяют растворы со щелочностью до 
50 «точек», для обработки распылением — до 20 «точек».

Корректирование щелочных растворов производят исходным (или 
более концентрированным) раствором при снижении щелочности на 2— 
5 «точек» при обработке окунанием и на 1—2 «точки» при обработке 
распылением.

Частоту корректирования щелочного раствора и частоту слива 
отработанного раствора определяют опытным путем; слив отработан
ного раствора производят один раз в неделю.

Обезжиренные изделия промывают водой при температуре воды до 
60 °С.

Обезжиривание перед нанесением фосфатных покрытий производят 
в растворах, не содержащих силикат натрия, методом распыления в 
растворах с р Н « 1 1 , методом окунания в растворах с р Н ^1 2 .

Рекомендуется применять готовые моющие композиции, в состав 
которых входят поверхностно-активные вещества (ПАВ), электролиты, 
в основном соли щелочных металлов, и в случае надобности ингибито
ры коррозии.

Щелочные моющие композиции должны удовлетворять следующим 
требованиям: хорошо растворяться в воде; смачивать очищаемую по
верхность металла и загрязнения; омылять масла и жиры растительно
го или животного происхождения; эмульгировать и суспензировать не
растворимые масла и твердые частицы загрязнений; смягчать воду и 
предотвращать образование нерастворимых мыл поливалентных метал
лов; легко смываться водой; обладать ингибирующим действием; обес
печивать эффективное удаление загрязнений с достаточной скоростью 
и при помощи доступного оборудования.

Выбор состава щелочных растворов производят, исходя из того, чуо 
продолжительность обезжиривания до требуемой степени методом рас
пыления должна быть не более 5 мин, методом окунания — не более 
20 мин. Если при правильно выбранном составе раствора и соблюдении
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режимов работы изделие не удается обезжирить, обработку следует 
производить в растворе другого состава.

Современные щелочные моющие композиции являются многоком
понентными: они содержат ПАВ (например, такие, как синтанол ДС-10, 
ДНС, синтамид-5, сульфонол, ОП-4, ОП-7, ОП-Ю и др.), обеспечиваю
щие процесс разрушения жировой пленки и стабилизирующее удален
ные с поверхности загрязнения в моющем растворе, и электролиты, та
кие, как каустическая сода, кальцинированная сода, силикаты натрия, 
соли фосфорной кислоты, соли борной кислоты и др.

Параметры обработки растворами щелочных моющих композиций 
определяются индивидуально. При обезжиривании окунанием, когда 
механическое воздействие незначительно или вообще отсутствует, тре
буются более высокие концентрации (30—90 г/л) и температура (70— 
80 °С).

Технологические режимы обезжиривания с использованием готовых 
моющих средств (композиций) приведены в табл. 15. Допускается при
менение щелочных растворов, составы которых и режимы обработки 
приведены в табл. 16.

Т а б л и ц а  15 Технологические режимы обезжиривания поверхности 
металлов с применением готовых моющих средств (композиций)

Концент
рация,

г/л

Режим обработки

Металл, сплав Моющие
средства темпера

тура,
С

продолжи
тельность,

мин

давление,
МПа

(кгс/см2)

Метод
обезжиривания

Сталь (про
кат и литье)

КМ-1 2 - 5 55—65 1 -5 0,12—0,15 
(1.2—1,5)

Распылением

к м -1 10—20 60—70 5— 15 О кунанием
КМЭ-1 20—30 70—80 5 -1 5 —

МЛ-52 20—30 80—90 5—20 — »
Лабомид-203 20—30 70—80 5—20 ___

МС-8 20-30 70—80 5—20 —

МЛ-51 5—10 70-80 1—5 0 ,1 5 -0 ,2 0  
(1.5—2,0)

Распылением

Лабочид-101 2—5 70—80 1—5 0,15—0,20 
(1,5—2,0)

>>

МС-6 5—7 60—70 1—5 0,15—0,20 
(1.5—2,0)

Алюминий н КМЭ-1 10—30 50—60 5—10 — Окунанием
его сплавы МЛ-52 15—20 50—60 5—10 — »

Лабомид-203 15—20 50—60 5—10 — »
МС-8 15—20 50—60 5—10 — »
МЛ-51 10—15 50—60 1—5 0,15—0,20 

(1 ,5 -2 ,0 )
Распылением

Лабомид-101 5—10 50-60 1 -5 0,15—0,20 
(1 .5 -2 ,0 )

»

МС-6 5 - 1 5 50—60 1 —5 0,15—0,20 
(1 .5 -2 ,0 )

*

П р и м е ч а н и я  1 Можно применять другие готовые моющие средства, например ТМС 31, 
тракторин и др 2 Указанные в таблице составы можно использовать для обезжиривания титана 
и нержавеющих сталей, однако технологические режимы обработки их не проверены.
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Т а б л и ц а  16. Технологические режимы обезжиривания металлов в щелочных растворах

Состав раствора Режим, обработки

Металл, сплав
концентрация при обра

ботке, г/л окунанием распылением

компоненты

окунанием распылением
темпера
тура, °С

продолжи*
тельностъ,

мин
темпера» 
тура, °С

продолжи
тельность,

мин

давление,
МПа

(кгс/см*)

Сталь (прокат и литье) Триполифосфат натрия

Тринатрийфосфат 
Сода кальцинированная 
Едкий натр 
■Силикат натрия 
Синтанол ДС-10 или ДТ-7 
Сульфонол

2 - 3

2 0 - 3 0
15—20

8— 10
1 - 3
1 - 3

2— 3

3— 5 
3 - 5

0 , 15—0,3 
0 ,05-0 ,10

60-70 5—20 50—65 1 -5 0,12—0,15 
(1 ,2 -1 ,5 )

Алюминий и его спла
вы

С ода кальцинированная

Тринатрийфосфат 
Силикат натрия 
М оноэтанол амин 
Эмульгатор (синтанол ДС-10, 

сульфонол, ОП-7 или ОП-Ю )

10—15

5—10
3—4

3—5
10

0 ,5 -3 ,0

60—70 3—5 60—70 1—3 0,15—0,20 
(1,5—2,0)

Едкий натр 
Тринатрийфосфат 
Силикат натрия
Эмульгатор (синтанол ДС-10, 

сульфонол, ОП-7 или ОП-Ю)

8—12
7— 10

10— 15
2 -5

60—70 3 - 5

Магниевые сплавы Едкий натр 
Тринатрийфосфат 
Силикат натрия 
Эмульгатор ОП -7 или ОП-Ю

1 0 -2 5  
40—G0 
20—30 

1—3

— 60—90 5—15 — — —



Продолжение табл. 16
Состав раствора Режим обработки

Металл, сплав
концентрация при обра

ботке, г/л окунанием распылением

компоненты

окунанием распылением темпера
тура, °с

продолжи
тельность,

мнн
темпера
тура, °С

продолжи
тельность,

мнн

давление.
МПа

(КГС/СМ2)

Магниевые деформиро
ванные сплавы*

Азотная кислота 30-50 — 15—40 2 —5 — — —

Цинк <и его сплавы** Сода кальцинированная 
Тринатрийфосфат 
Силикат натрия 
ПАВ

—
3—7
1—3
1—3

0 ,2 -0 ,5

---- — 60—70 1—5 0,12—0,15 
(1.& -1.5)

Загрунтованные или 
окрашенные изделия

Т,ринатрнйфосфат
ПАВ —

5 -7  
0,2—0,5

— — 60—70 1—3 0,12-0,15  
(1 .2-1 ,5)

* Полуфабрикаты из алюминиевых и магниевых сплавов после обработки в азотной кислоте н промывки подвергают обработке в растворе СтОв 
конц 80—100 г/л , N aN 03 конц. 5—8 г/л при температуре 15—40 "С в течение 2—5 мин.

** После обезжиривания и промывки водой обязательна пассивация в 0,1—0,5%-ном растворе KiCrjOr или 0,05%-ном растворе СЮз, нейтрализован
ном до pH «  4,5—5,0.

П р и м е ч а н и е .  Указанные в таблице составы можно применять для обезжиривания титана и нержавеющих сталей, однако технологические 
режимы обработки их ие проверены.



ОБЕЗЖИРИВАНИЕ В ОРГАНИЧЕСКИХ РАСТВОРИТЕЛЯХ

Органические растворители растворяют жировые загрязнения ми
нерального и животного происхождения; этим определяется их широкое 
промышленное применение.

Д ля  обезжиривания применяют в основном хлорированные и хлор- 
фторированные углеводороды. Обезжиривание уайт-спиритом допускает
ся в исключительных случаях.

В последнее время во многих случаях удалось заменить уайт-спи
рит на водные щелочные составы без ухудшения адгезии и защитных 
свойств лакокрасочных покрытий. Такая замена экономически оправда
на за счет снижения пожароопасности производств.

Обезжиривание хлорированными углеводородами является наибо
лее прогрессивным методом обезжиривания органическими растворите
лями,

В качестве растворителей используют трихлорэтилен, перхлорэти- 
лен, дихлорэтан и др.

Применение этих растворителей имеет следующие преимущества:
исключается опасность взрыва и пожара (эти углеводороды него

рючи и в смеси с воздухом при любых концентрациях не взрываю тся);
небольшая продолжительность процесса дает возможность автома

тизировать и конвейеризировать его в случае массового производства;
возможна значительная производительность при малой затрате ра

бочей силы;
сокращаются производственные площади;
упрощается контроль ванн;
возможно обезжиривание в парах.
Недостатком хлорированных углеводородов является токсичность, 

которая может быть устранена при правильной разработке технологи
ческого процесса и конструкции оборудования. При работе с трихлор
этиленом требуется обеспечить вентиляцию с нижним отсосом воздуха, 
так как пары трихлорэтилена тяжелее воздуха.

При проведении обезжиривания хлорированными углеводородами 
не допускается наличие воды. Обезжиривание проводят методами оку
нания (жидкая фаза) или путем выдержки в парах (паровая ф аза), а 
такж е сочетая оба эти метода.

Выбор технологического процесса обезжиривания зависит от сте
пени загрязнения изделий.

Наиболее качественное обезжиривание достигается при последова
тельной обработке изделий в жидкой и паровой фазах. В жидкой фазе 
(например, обработка в горячем, затем в холодном растворителе) рас
творяется основное количество жировых загрязнений. В паровой фазе 
оставш аяся тонкая жировая пленка удаляется совершенно чистым рас
творителем, конденсирующимся на поверхности металла. После такой 
обработки изделия становятся чистыми, сухими и горячими.

Применение трихлорэтилена рекомендуется преимущественно для 
обработки малогабаритных изделий из черных металлов, а тетрахлор- 
этилена— для изделий из алюминия, алюминиевых и магниевых спла
вов.

Трихлорэтилен нельзя применять для изделий из алюминия, алю
миниевых сплавов, содержащих большое количество стружки или 
имеющих небольшую толщину (менее 1 мм), и изделий из всех метал
лов, смоченных водой или водными растворами.
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Наиболее экономически эффективным из хлорированных углеводо
родов является трихлорэтилен.

Для обезжиривания используют нейтральный или слабощелочной 
стабилизированный трихлорэтилен. В случае снижения pH водной вы
тяжки трихлорэтилена во избежание коррозии оборудования и обезжи
риваемых изделий следует провести нейтрализацию трихлорэтилена 
аммиаком. Избыток аммиака помехой не является.

Содержание масла в трихлорэтилене, предназначенном для обра
ботки методами окунания и распыления, не должно превышать 25%, 
для обработки выдержкой в парах растворителя — 60%.

Технологические режимы обезжиривания в трихлорэтилене и тет- 
рахлорэтилене представлены в табл. 17.

Т а б л и ц а  17 Технологические режимы обезжиривания 
в трихлорэтилене и тетрахлорэтилене

Режим обработки

М еталл, сплав Степень
эажнренности темпе- продолжи Способ обработки Примечание

ратура, тельность,
СС мин

Сталь (прокат и Первая 18±5 1 -5 Окунание з три Возможно уве
литье) хлорэтилен личение продолжи

тельности обработ
Чугун (литье) Первая, 45±5 1 -5 То же ки изделий слож

вторая 87,3 2 - 3 Выдержка в па
рах трихлорэти
лена

ной конфигурации

Вторая 45 ± 5 1—5 Окунание в три Давление струи
хлорэтилен при распылении

45 ± 5 1—2 Обработка рас 0 ,2-а,3  МПа (2—
пылением 3 кгс/см2)

87,3 2 - 3 Выдержка в па
рах трихлорэти
лена

Сталь, алюми Первая, 45±5 1—5 Окунание в три
аий *и его сплавы вторая

87,3 2—3
хлорэтилен 

Выдержка в па
рах трихлорэти
лена

—

Сталь, чутун, Первая, 45±5 1 - 5 Окунание в тет-
алюминий, алюми вторая

121 2—3
рахлорэтилен

ниевые и магни Выдержка в па —
евые сплавы рах тетрахлорэти- 

лена

В Приложении 5 приведены некоторые принципиальные схемы уста
новок обезжиривания трихлорэтиленом.

Конструкция установки, сочетание и последовательность операций 
зависят от объема производства, конструкции и размеров обезжиривае
мого изделия, технологии его изготовления.

ОБЕЗЖИРИВАНИЕ ЭМУЛЬСИОННЫМИ СОСТАВАМИ
Эмульсионные составы применяют для удаления загрязнений, со

держащих неорганические примеси.
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Для обработки поверхности черных металлов распылением в тече
ние 2 мин и окунанием в течение 5 мин при 18—30 °С рекомендуется 
следующий состав [% (масс.)]:

ДС-РАС натриевый 1,5—2,0
О П - Ю ................... 0 ,5—1,0
Пирофосфат натрия 0,5
Трихлорэтилен . . . 2—20
В о д а .......................Остальное

Эмульсионное обезжиривание можно проводить перед обезжири
ванием щелочными растворами.

ОДНОВРЕМЕННОЕ ОБЕЗЖИРИВАНИЕ И ТРАВЛЕНИЕ

Совмещение операций обезжиривания и травления достигается вве
дением в травильные растворы поверхностно-активных моющих веществ, 
что дает значительную экономию производственных площадей. Эти ве
щества эмульгируют жировые загрязнения, находящиеся на поверхно
сти металла.

Одновременное обезжиривание и травление наиболее эффективно 
при обработке поверхности распылением [давление жидкости 0,15— 
0,25 МПа (1,5—2,5 кгс/см2)] на подвесках или насыпью в корзинах, а 
также в шнековых и барабанных установках при обработке методом 
погружения.

При обработке деталей методом погружения на подвесках требует
ся непрерывное перемешивание раствора. По своему травящему дейст
вию растворы одновременного обезжиривания и травления не отлича
ются от обычных растворов травления. Поэтому при выборе рецептуры 
раствора одновременного обезжиривания и травления в каждом кон
кретном случае следует брать за основу необходимый раствор кисло
ты, добавляя к нему противопенное вещество и эмульгатор. Противо- 
пенными добавками служат кремнийорганическая полиметилсилоксано- 
вая жидкость ПМС-200А или уайт-спирит. При применении уайт-спири
та следует учитывать его летучесть.

Удаление легкого налета ржавчины и минеральных масел произ
водится при помощи моечного состава № 1120 (ТУ 6-10-1265—72), в ко
торый входят фосфорная кислота (30—35%), гидрохинон (1% ), бути
ловый спирт (5% ), этиловый спирт синтетический (20%) и вода (44— 
39%), или диоксидина, в который входят фосфорная кислота (28%), 
изопропиловый спирт (16%), этиловый спирт синтетический (12%), 
ОП-Ю (0,5%), сульфонол (2%) и вода (41,5%).

Составы наносят на поверхность металла и через 2—3 мин после 
растворения ржавчины изделия промывают раствором следующего со
става (в %): аммиак (в расчете на 100%-ную концентрацию) — 0,7, 
спирт этиловый синтетический (в расчете на 100%-ную концентра
цию) — 49, вода — 50,3.

Проведение операции целесообразно для стального проката.
Технологические режимы одновременного обезжиривания и травле

ния приведены выше (см. табл. 11).

ОДНОВРЕМЕННОЕ ОБЕЗЖИРИВАНИЕ И ПАССИВИРОВАНИЕ

Одновременному обезжириванию и пассивированию подвергаются 
детали из черных металлов, алюминия и оцинкованной стали в ваннах 
и струйных камерах.
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Наибольший эффект этот метод дает при обработке деталей в 
струйных камерах с температурой раствора 70-—80 °С. Время обработ
ки 3 мин. Давление струи раствора 0,15—0,25 МПа (1,5—2,5 кгс/см2). 
Пассивирование металлических поверхностей достигается за счет до
бавления в обезжиривающие растворы хроматов.

Состав раствора на 1 л воды (г ):
Тринатрийф осф ат . . . .  5— 6
Хромовый ангидрид . . . 0,5—1
Эмульгатор ОП-7 . . . .  0,5—1

ФОСФАТИРОВАНИЕ

Фосфатирование — процесс получения на металлах пленки нерас
творимых фосфатов, которая увеличивает срок службы лакокрасочных 
покрытий, улучшает сцепление с металлом и замедляет развитие корро
зии в местах нарушения лакокрасочной пленки.

Фосфатирование как метод подготовки поверхности перед окраской 
широко применяется для изделий, лакокрасочные покрытия которых 
эксплуатируются в жестких и особо жестких условиях.

Перед фосфатированием поверхность должна быть очищена от ока
лины, ржавчины, механических и жировых загрязнений. Качество фос
фатного покрытия определяется как характером подготовки поверхно
сти (применение механических методов, сильнощелочных или кислых 
растворов), так и технологией получения фосфатных покрытий (соста
вом раствора, способом его нанесения, продолжительностью и темпера
турным режимом).

Удаление окалины и ржавчины механическим методом способствует 
образованию мелкокристаллических фосфатных покрытий. Сильноще
лочная или кислотная обработка препятствует образованию качествен
ных фосфатных покрытий. Неблагоприятное влияние предварительной 
обработки может быть устранено введением в обезжиривающий рас
твор или в промывочную воду перед фосфатированием специального ти
тансодержащего активатора. Активирование поверхности перед фосфа
тированием приводит к уплотнению структуры цинк-фосфатного покры
тия и уменьшению размеров кристаллов, что повышает адгезию и улуч
шает защитные свойства лакокрасочных покрытий.

Фосфатирование производят в растворах на основе солей цинка 
(цинк-фосфатные) или солей железа (железофосфатные). Для изделий, 
не подвергающихся деформирующим или ударным нагрузкам, допу
скается применение покрытий на основе солей марганца (марганец-же- 
лезофосфатные покрытия).

Масса 1 м2 фосфатных покрытий не должна превышать следующих 
величин (г): для цинк-фосфатных — 5, для железофосфатных — 1, для 
марганец-железофосфатных— 10.

При фосфатировании перед окраской методом электроосаждения 
масса 1 м2 цинк-фосфатных покрытий не должна превышать 3 г.

Контроль массы фосфатного покрытия производят выборочно гра
виметрическим методом на образцах-свидетелях, обрабатываемых од
новременно с изделием (деталью).

Сплошность и защитную способность фосфатных покрытий контро
лируют по ГОСТу 16875—71. Цинк-фосфатные покрытия должны быть 
от светло- до темно-серого цвета и иметь мелкокристаллическую струк-
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туру. Допускается неравномерный цвет покрытия на изделиях, под
вергнутых термообработке, а также разнотонность покрытия за счет не
однородности металла при условии сохранения покрытием требуемых 
защитных свойств.

Не допускается наличие пятен, точек ржавчины и белого солевого 
налета (шлама), это требование не распространяется на труднодоступ
ные поверхности изделий сложной конфигурации.

Фосфатирование производят методами окунания и распыления: 
цинк-фосфатные покрытия наносят методами окунания и распыления, 
железофосфатные — методом распыления, марганец-железофосфат- 
ные — методом окунания.

Перемещение изделия в растворе при окунании и распыление рас
твора способствуют улучшению качества фосфатного покрытия.

В состав цинк-фосфатных растворов входят в основном ионы Zn2+, 
РО^“, N 03, N 02, Н+ которые можно вводить в виде солей монофосфа
та цинка Zn(H 2 P 0 4 ) 2 *2 Ha0 , азотнокислого цинка Zn(N 0 3 h - 6 H2 0 , 
азотно- и азоти сто кислого натрия (NaN02 и NaNOa) либо в виде кон
центратов.

Приготовление фосфатирующих растворов из солей производят 
следующим образом: соответствующую соль или смесь солей растворя
ют в воде, раствор нагревают до рабочей температуры, перемешивают, 
затем выдерживают для отстаивания (осветления). При таком методе 
приготовления раствора до начала фосфатирования в виде шлама те
ряется до 15% реактивов.

Приготовление фосфатирующих растворов из концентратов имеет 
следующие преимущества перед способом, который применяется для 
приготовления их из солей:

отпадает необходимость в отделениях приготовления фосфатирую
щих растворов и складах реактивов;

приготовление раствора производят непосредственным введением 
концентрата в рабочие ванны в количестве 15—20 мл на 1 л раствора;

обеспечивается стабильность качества обработки;
облегчается корректирование растворов, которое производится с 

помощью исходного или специального корректирующего концентрата.
Нитрит натрия, способствующий образованию мелкокристалличе

ских фосфатных покрытий, дозируется в раствор непрерывно, так как 
он непрерывно разлагается в кислом фосфатирующем растворе.

Технологические режимы фосфатирования с применением фосфати- 
рующего концентрата КФ- 1  приведены в табл. 18,

Технологические режимы фосфатирования с применением фосфати
рующих растворов, приготовленных из солей и кислот, приведены в 
табл. 19.

Для контроля качества фосфатирующих растворов определяют об
щую и свободную кислотности и концентрацию нитрита натрия.

Рекомендуется определять концентрацию ионов тяжелых металлов 
(цинка, марганца).

Свободную кислотность находят титрованием 10 мл пробы анали
зируемого раствора 0 , 1  н. раствором едкого натра (индикатор — метило
вый оранжевый).

Количество миллилитров щелочи, израсходованное на титрование, 
характеризует свободную кислотность в «точках». Общую кислотность 
определяют аналогично, но в качестве индикатора применяют фенол
фталеин.
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Т а б л и ц а  18. Технологические режимы фосфатирования с применением фосфатнрующего концентрата КФ-1

Компоненты

Количество, 
вводимое на 

100 л  раствора, 
л (кг)

Параметры фос фа тирующих растворов Режим обработки

общая
кислот

ность
«точки»

отношение
общей

кислотности 
К свободной

концент
рация
Zna+,
г/л

концент
рация

Ы аШ 2,
«точки*

темпера
тура, °с

продолжи
тельность,

мин

давление
раствора,

МПа
(  К ГС /С М “ )

метод
обраОоткн

Концентрат КФ-1

20%-ныЙ раствор едкого натра

10%-ный раствор нитрита нат
рия

1,60 (2 ,40) 

0 ,25—0,30

0,15

10— 14 17—20 2 ,6 —2 ,8 2 ,9 - 4 , 5 45—50 1 .5 - 2 ,0 0 ,0 8 —0,10 
( 0 ,8 - 1 ,0 )

Распыление

Концентрат КФ-1

20%-ный раствор едкого н а тр а

10%-нып раствор нитрита нат
рия

2 ,80  (3 ,84) 

0 ,4 —0,5  

0 ,1 5 —0,20

1 7 -1 9 1 1 -1 3 4 , 2 - 4 , 5 5 ,7 - 7 ,1 48—50 5—10 — Окунание

Концентрат КФ-1

10%-ный раствор нитрита нат
рия

2 ,80 (3 ,84 )

0,24

17— 19 6 - 7 4 ,5 - 5 ,2 4 ,3 - 5 ,7 72—75 5—10 Окунание

П р и м е ч а н и е .  Д опускается изготовление концентрата КФ-1 на заводе-потребителе из солей и фосфорной кислоты по техдокументации, разра* 
бота иной Н П О  «Л акокраспокры тяе».
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Т а б л и ц а  19. Технологические режимы фосфатирования с применением 
фосфатнрующих растворов, приготовленных из солей и кислот

Концент
рация,
г/л

Параметры фосфатнрующих 
растворов

Режим обработки

Покрытие Компоненты
обшая

КИСЛОТНОСТЬ
«точки*

отношение 
общей 

кислотности 
к свободной

темпе^тура, продолжи
тельность,

МНЯ

давление
раствора,

МПа
(КГС/СМ 2)

метод
обработки

Железофосфатное Монофосфат натрия 10,0

Молибдат аммония 

Танин

0 , 1

0,1

10 60—70 1 ,5 -3 ,0 0,10—0,15 
(1 ,0 -1 ,5 )

Распыление

Цинк-фосфатное Монофосфат цинка 7,5

Азотнокислый цинк 4.6

Фосфорная кислота 
(100%-ная)

1.4 10—12 17-19 45-60 1 ,5 -2 ,0 0,08-0,10 
(6,8—1,0)

Распыление

Нитрит натрия 0,2

ЦинК'баряйфосфат-
ноа

Монофосфат цинка 

Азотнокислый цинк

8—12

10—20 7 5 -8 5 10 Окунание

Барий азотнокислый 30—40

Z2 П р и м е ч а н и е .  Раствор для получения желеэофосфатного покрытия кроме общей кислотности характеризуют величиной pH, которая должна 
со быть в пределах 4,8—6,2.



Для определения содержания нитрита натрия берут 10 мл пробы 
охлажденного и отфильтрованного раствора, помещают в коническую 
колбу объемом 250 мл, добавляют 10—20 капель 50%-ного раствора 
H2S 04 и титруют 0,1 н. раствором КМ п04 до появления розового цвета* 
устойчивого в течение 15—20 с.

Содержание NaiN02 вычисляют по формуле

NaNO,
/OV1000

v.
ще К  — количество NaNC>2 , эквивалентное 1 мл ОД н. раствора KMn04; V \ — объем 
КМп04, .израсходованный иа титрование; У г— объем опросы анализируемого раствора.

Концентрация NaN02 должна находиться в пределах 0,1—0,156 г/л* 
что соответствует 2,9—4,5 «точкам»-миллилитрам 0,1 н. раствора 
КМп04) израсходованного на титрование 100 мл пробы фосфатирующе- 
го раствора.

Для определения содержания цинка берут 10 мл анализируемого 
раствора, помещают в коническую колбу объемом 150—200 мл, добав
ляют 50—60 мл дистиллированной воды, нейтрализуют раствор добав
лением нескольких капель 25%-ного NH3 (индикатор — метиловый крас
ный). Добавляют 10—15 мл буферной смеси с pH 10—11, 3—4 капли 
индикатора хрома темно-синего и титруют 0,1 н. раствором трилона Б* 
до изменения окраски от вишневого до синего цвета.

Содержание цинка вычисляют по формуле

„  0,00327К3-1000гп= у 4

где 0,00327 — колшестио Zn в г, эквивалентное 1 мл ОД н. раст-во,ра трилона Б; —  
объем трилона Б, (израсходованный на титрование, мл; V4 — объем пробы анализируе
мого раствора, мл.

Корректирование цинк-фосфатных растворов, полученных из кон
центрата КФ-1, производят исходным концентратом из расчета, что 
введение 0,203 кг концентрата на 100 л раствора повышает общую- 
кислотность раствора на одну «точку».

Корректирование железофосфатных растворов производят 60%-ным 
раствором ортофосфорной кислоты по величине общей кислотности, ис
ходя из того, что введение 0,083 кг указанного раствора на 100 л повы
шает общую кислотность на одну «точку».

Анодирование и химическое оксидирование (хроматирование) 
здесь не рассматриваются.

ПАССИВИРОВАНИЕ

Пассивирование применяют для повышения коррозионной стойко
сти лакокрасочного покрытия, нанесенного на фосфатированные по
верхности, а также для межоперационной защиты от ржавления изде
лий из черных металлов.

Пассивирование проводят методами окунания или распыления.
Технологические режимы пассивирования приведены в табл. 20.
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Т а б л и ц а  20. Технологические режимы пассивирования

Конце игра дня при Режим обработки

Металл, сплав
Компоненты

обработке, г/л окунанием расп ылением
л а с си виру юще го 

раствора
окунанием распыле

нием
темпе
ратура,

°С

1 продолжи 
\ тельиость, 
\ мнн

темпе
ратура,

СС

продолжи*-
тельность,

мин

Сталь (прокат и 
литье)

Хромовый
ангидрид

0 ,5 -1 ,0 0,2—0,5 50—60 1— 2 45—50 0,5—1,0

Нитрит
натрия

4—5 1—2 50—60 1—2 45-50 1— 2

Моно этанол- 
амин

5—10 3—5 50—60 2 - 3 45—50 1—2

Фосфатирован- 
ная сталь (про
кат), оксидирован 
ный алюминий, 
оцинкованная или 
оксидированная 
сталь

Хромовый
ангидрид

0,2—0,5 0,1—0,2 50—60 1— 2 40-50 0,5

П р и м е ч а н и я  1 Раствор хромового ангидрида нейтрализуют до pH 4—4,6 
2 После пассивирования раствором хромового ангидрида к моноэтаиоламина промывку ие 

производят, за исключением пассивирования перед окраской методом электроосаждеиня

ПРОМЫВКА
Промывку водой производят после обезжиривания водными рас- 

творами и эмульсионными составами, травления, фосфатирования, пас
сивирования (кроме хроматного для черных металлов), химического 
оксидирования, анодного окисления металла, а также для снятия зна
чительных жировых загрязнений (вторая степень зажиренности) перед 
операциями обезжиривания щелочными растворами.

После пассивирования раствором хромового ангидрида промывку 
не производят, за исключением пассивирования перед окраской мето
дом электроосаждения.

Промывку осуществляют методами окунания или распыления хо
лодной (8—15 °С), теплой (30—45 °С) и горячей (80—90 °С) водой. Для 
промывки изделий перед сушкой применяют деминерализованную воду 
или воду, соответствующую по содержанию солей ГОСТу 2874—73.

Для обеспечения требуемой чистоты поверхности вода, выносимая 
изделием из последней ванны промывки, должна иметь pH в пределах 
6—8 и содержать не более 100 мг/л всех солей.

СУШКА

Сушку изделий после промывки производят в сушильных камерах 
при температуре 60—150 °С или обдувкой сжатым воздухом по ГОСТу 
9.010—73 в течение 5—20 мин.

ПОДГОТОВКА ПОВЕРХНОСТИ СТАЛЬНЫХ ИЗДЕЛИИ 
ПЕРЕД ОКРАСКОЙ МЕТОДОМ ЭЛЕКТРООСАЖДЕНИЯ

Внешний вид и защитные свойства лакокрасочного покрытия, на
носимого методом электроосаждения, во многом зависят от качества 
подготовки поверхности.
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Наиболее распространенный технологический процесс подготовки 
поверхности включает следующие операции: обезжиривание, промывку, 
фосфатирование, промывку, пассивацию, промывку, сушку.

Фосфатирование поверхности перед окраской методом электро
осаждения рекомендуется для изделий, эксплуатируемых в жестких ус
ловиях.

В этих случаях рекомендуются цинк-фосфатные покрытия, а для 
поверхностей, подвергающихся повышенным деформационным воздей
ствиям,— железофосфатные. Для последующей окраски методом элект
роосаждения пригодны цинк-фосфатные покрытия, масса 1 м2 которых 
не более 3 г (лучше 2—2,5 г), равномерные, плотные, мелкокристалли
ческой структуры с растворимостью в процессе электроосаждения 
ДО 10%.

Свойства фосфатных покрытий определяются составом обезжири
вающего раствора, который не должен оказывать на сталь пассивирую
щего действия, наличием в обезжиривающем растворе или в промывной 
воде активирующих добавок, составом фосфатирующего раствора и 
способом его нанесения.

Изделия, эксплуатируемые в закрытых помещениях, могут быть 
окрашены методом электроосаждения без предварительного фосфати- 
рования, при условии тщательного обезжиривания.

После операции пассивации во избежание попадания в ванну элект
роосаждения посторонних ионов необходимо проводить промывку изде
лий деминерализованной водой в течение 3—5 с.

Удельная электропроводность поступающей деминерализованной 
воды должна быть не более 20 мкСм/см, а стекающей с поверхности 
изделия после промывки — 50 мкСм/см.

При подготовке поверхности изделий сложной конфигурации, ког
да отмывка пассивирующего раствора затруднительна, рекомендуется 
исключить операцию пассивации из технологического процесса, заме
нив ее промывкой.

Основные параметры технологических процессов подготовки по
верхности стали перед окраской методом электроосаждения представ
лены в табл. 21.

Т а б л и ц а  21. Параметры технологических процессов подготовки 
________________ поверхности перед окраской методом электроосаждения ____________

Последовательность выполнения
Температура при 

обработке, °С
Продолжительность 

обработки, мни
Давление 

струи при 
обработке.операций перед окраской методом 

электроосаждения
окунанием распыле

нием окунанием распыле
нием

распылением,
МПа

(КГС/СМ2)

Обезжиривание 65— 80 55-60 5 -1 0 2— 3 0,15— 0,20 
(1 ,5 -2 ,0 )

Промывка 18— 20 18— 20 1.0 0,75 0,12— 0,15 
(1,2— 1,5)

Промывка 30— 40 18— 20 1.0 0,75 0,12-0,15 
(1 ,2 -1 ,5 )

Фосфатирование 48— 50 48— 50 5— 10 1,5— 2,0 0,08— 0,10 
(0 ,8 -1 ,0 )

Промывка 18— 20 18— 20 1.0 0,75 0,12— 0,15 
(1 ,2 -1 ,5 )

Пассивация (в растворе) 45— 50 45— 50 1.0 0,75 0,1— 0,12 
(1.0— 1,2)

Промывка деминерализованной 
водой с последующей сушкой

18— 20 18— 20 0,15 0,05 0,1— 0,12 
(1 ,0 -1 ,2 )
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УДАЛЕНИЕ ЛАКОКРАСОЧНЫХ ПОКРЫТИЙ

При проведении некоторых технологических процессов (ремонтные 
работы или устранение брака подготовки поверхности перед окраской) 
возникает необходимость удаления старых лакокрасочных покрытий.

В производственных условиях удаление лакокрасочных покрытий 
может осуществляться механическим, термическим или химическим 
методами.

Механический метод удаления лакокрасочных покрытий аналоги
чен очистке поверхности от окислов. Термический метод заключается в 
обработке окрашенной поверхности пламенем газовых горелок.

В связи с тем что применение этих методов возможно при толщине 
стенок обрабатываемой поверхности не менее 3 мм, наиболее распро
страненным является метод удаления лакокрасочных покрытий с по
мощью специальных составов — смывок.

Для удаления лакокрасочных покрытий применяют смывки двух 
типов:

на основе щелочей;
на основе органических растворителей.
В качестве смывок на основе щелочей применяются растворы кау

стической соды с концентрацией 60—300 г/л  при температуре 70— 
100°С.

Удаление покрытия производится за счет деструкции лакокрасоч
ной пленки, поэтому процесс протекает медленно. В состав смывок на 
основе растворителей входят активные растворители, загустители, за
медлители испарения, разрыхлители, эмульгаторы и ингибиторы кор
розии.

Смывки на основе . органических растворителей делятся на три 
группы: взрыво- и пожароопасные, относительно пожароопасные, взры- 
во- и пожаробезопасные.

К первой группе относятся смывки АФТ-1, СД, СД(СП); ко вто
рой— СП-6, СП-7, СНБ-9; к третьей — смывки СЭУ-1 и СЭУ-2.

Смывки АФТ-1, СП-6, СП-7, СНБ-9, СЭУ-2 наносятся на поверх
ность кистью. После разрыхления или вспучивания лакокрасочное по
крытие удаляется шпателем или щеткой. После удаления лакокрасоч
ного покрытия смывками АФТ-1, СНБ-9 поверхность необходимо про
мыть растворителем № 645 (бывш. РДВ) или смывкой СД.

После удаления лакокрасочного покрытия смывками* СП-6, СП-7, 
СЭУ-2 поверхность изделия промывают водой, затем сушат или проти
рают насухо.

Смывки СД, СД(СП), СЭУ-1 применяются при обработке методом 
окунания. После удаления лакокрасочного покрытия смывкой СЭУ-1 
требуется промывка водой с последующей сушкой или протиркой на
сухо.

Удаление лакокрасочного покрытия с деталей и узлов, изготовлен
ных из стали, возможно любой из названных выше смывок, в том числе 
и на щелочной основе.

Детали, изготовленные из алюминия, магния и их сплавов и других 
цветных металлов, следует обрабатывать смывками СД, СДСпещ СЭУ-1, 
СЭУ-2, СНБ-9, АФТ-1.

Концентрированные растворы щелочей хорошо удаляют лаковые 
покрытия, масляные краски, эмали на основе алкидных и фенольных 
смол, особенно фенольные лаки естественной сушки.
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Смывки, содержащие органические растворители, применяются для 
удаления алкидных, масляных, виниловых покрытий.

Смывка СП-7 используется для удаления эпоксидных и полиурета
новых покрытий.

Продолжительность операции удаления лакокрасочного покрытия 
определяется природой подложки, предварительной подготовкой поверх
ности, системой покрытия, ее толщиной, условиями эксплуатации и дли
тельностью срока службы покрытия перед ремонтом. Проверка эффек
тивности смывок должна проводиться в лабораторных условиях или на 
несложном промышленном оборудовании; по результатам проведения 
опытных работ устанавливают продолжительность обработки и темпе
ратурные условия процесса.

ОБОРУДОВАНИЕ, АППАРАТУРА И ИНСТРУМЕНТ 
ДЛЯ ПОДГОТОВКИ ПОВЕРХНОСТИ ПЕРЕД ОКРАСКОЙ

ПЕСКОСТРУЙНАЯ (ДРОБЕСТРУЙНАЯ) ОЧИСТКА ИЗДЕЛИЙ

Очистку поверхности изделий перед окраской при помощи металли
ческого песка, дроби или суспензий песка с водой следует производить 
пескоструйными (дробеструйными) аппаратами в камерах периодиче
ского или непрерывного действия. Для очистки поверхности крупных 
деталей применяются камеры открытого типа (рабочий находится внут
ри камеры). Для мелких деталей используются камеры закрытого типа 
(рабочий находится вне камеры).

Размеры камер определяются габаритными размерами изделий и 
необходимыми зазорами вокруг изделия (не менее 1— 1,5 м). Камеры 
могут быть механизированы. Циклон для очистки воздуха, удаляемого 
из камеры, устанавливается снаружи здания.

Пескоструйные (дробеструйные) аппараты применяются нагнета
тельного и инжекционного типа, в редких случаях подача песка осу
ществляется самотеком, под действием силы тяжести.

Принцип действия пескоструйных (дробеструйных) аппаратов за
ключается в следующем: сжатый воздух смешивается с абразивом, и 
затем через сопло эта струя направляется на очищаемую деталь.

ОЧИСТКА МЕХАНИЗИРОВАННЫМ ИНСТРУМЕНТОМ

Очистку поверхностей небольших деталей, сварных швов, трудно
доступных мест, а также зачистку поверхностей при ремонтных работах 
рекомендуется производить при помощи шлифовальных машинок или 
ручных дробеструйных пистолетов.

Очистку плотной ржавчины и окалины лучше производить шарош
ками.

Выбор механизированного инструмента производят в зависимости 
от габаритов, конфигурации деталей, характера окалины или ржав
чины.

ОБЕЗЖИРИВАНИЕ, ТРАВЛЕНИЕ, ФОСФАТИРОВАНИЕ

При обезжиривании щелочными растворами, травлении и фосфати- 
рованин изделий в условиях единичного производства применяются 
различные агрегаты периодического действия с ручной или механизи
рованной загрузкой.
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При серийном и массовом производстве применяются конвейеризи
рованные агрегаты, объединяющие несколько операций обработки рас
творами, промывку, а иногда и сушку.

Размеры однокамерных и многокамерных агрегатов подготовки по
верхности определяются габаритами изделий, продолжительностью их 
обработки на каждой операции и требуемой пропускной способностью 
конвейера.

Учитываются также конструктивное расположение контуров труб 
с насадками для разбрызгивания растворов и необходимые зазоры 
между стенками и изделиями.

Расстояние между ваннами агрегатов химической подготовки по
верхности должно быть таким, чтобы стекаемые с изделий растворы из 
одной ванны не попадали в соседние.

Агрегаты для обезжиривания в органических растворителях пол
ностью конвейеризированы и автоматизированы. По своей конструкции 
они отличаются от агрегатов щелочного обезжиривания и фосфатиро- 
вания.

В табл. 22 и 23 приведены отдельные виды аппаратуры, механи
зированного инструмента и оборудования, применяемых для подготов
ки поверхности перед окраской.

Т а б л и ц а  22. Аппаратура и инструмент для подготовки поверхности перед окраской

Аппаратура или

П ескостр у й ны ft 
нокамерный

инструмент

аппарат

Краткая характеристика

од- Для периодической очистки металлическим песком 
вручную с перезарядкой через 30 мни

Количество с о п е л ..........................  I
Емкость баллона, л ..........................  130
Рабочее давление, М|Па (кгс/см2) 0,2 (2)

Пескоструйный (дробеструй
ный) двухкамерный аппарат

Дробеструйный аппарат

Пескоструйный пистолет

Наконечники и сопла для 
очистки деталей песком

Сопла для подачи суспензии 
или воды с песком

Механизированный инстру
мент с пневмо- или электропри
водом

Для периодической или непрерывной работы по 
очистке деталей металлическим песком (дробью)

Количество с о п е л ...................................  2
Емкость камеры, л ..................................  140
Рабочее давление воздуха, МПа 

(кгс/см2), при работе
с д р о б ь ю ........................................  0,6 (6)
с п е с к о м .......................................  0,2—0,25

(2 -2 ,5 )
Для периодической очистки металлическим песком

или дробью
Емкость аппарата, л 125, 175 , 250
Рабочее давление, МПа (кгс/см2) 0,45 (4,5)
Для очистки металлическим песком мелких дета

лей
Давление воздуха 0,4—0,6 МПа (4—6 кгс/ома)
Разных диаметров и из различных металлов для 

пескоструйных установок и аппаратов
Разных диаметров и из различных металлов для 

гидропескоструйных установок
Разных диаметров металлические щетки или шли

фовальные круги, шарошки
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Т а б л и ц а  23. Оборудование для подготовки поверхности перед окраской

Характеристика окрашиваемых деталей 
(сборочных единиц, изделий)

Оборудование К р ап п  харптермстнка
максимальный 

размер, мм
конфигурация

(форма)
производ

ство

До 300 Простая И 
средней слож
ности

Серийное Барабан очистной гал
товочный, модель 06-000*

Объем з а г р у з к и .................................................  0,8 м*
Наибольшая масса загрузки, к г .......................... 1800
Размер полости барабана, м м .........................  900x1400
Размеры загрузочного люка, мм . 1250X670
Частота вращения, о б /м и н ...............................  30
Мощность электродвигателя, к В т ........................ 7,6

До 300 Простая и 
средней слож
ности

Серийное Барабан очистной гал
товочный, модель ЗАП**

Объем загрузки, м$ ............................................  0,8
Производительность, т /ч ....................................... 1—4
Масса загружаемого литья (без звездочек), кг 1800 
Размер цилиндрической части барабана, мм , 900x600 
Длина рабочей части барабана, мм . . . , 1400
Диаметр люков, м м ............................................ 600
Частота вращения барабана, об/мин . 27 
Мощность электродвигателя, кВт . . . .  7

До 300 Простая и 
средней слож
ности

Серийное Барабан очистной дро- 
беметный, модель 
42223***

Объем загрузки, м8 ............................................ 0,3
Производительность, т / ч .....................................  4—4,6
Наибольшая масса очищаемых деталей, кг . 40 
Максимальный размер очищаемых деталей, мм 200 
Мощность электродвигателя, кВт . . . .  36,6
Габариты машины, м ............................................4,6X4,0x6*0
Масса, .....................................................................  11 > *

Различная Серийное Г идропескоструйная 
камера, модель 44712***

Производительность по площади обработки
(Ст. 3, ГОСТ 380—71), см2/мин................................ 185

Наибольшая масса очищаемых деталей, кг . 15 
Давление сжатого воздуха, МПа (кге/ом2) . 0,6—0,6 (5—6) 
Расход сжатого воздуха, м8/мин . . . .  4,5 
Мощность электродвигателя, кВт . . . .  6,8 
Габариты камеры, мм .........................  1840x1450x2150

До 400 Различная Серийное,
массовое

Барабан очистной дро- 
беметный, модель
42322***

Производительность ври очистке отливок аз се
рого чугуна, т / ч .......................................................  5

Масса очищаемых деталей, к г .........................  25
Число дробеметных а п п а р а т о в .........................  2
Производительность одного дробеметиого аппа

рата, кг/мин...............................................................  250
Мощность электродвигателя, кВт , 70

До 630 Простая и 
средней слож
ности

Единичное
серийное

Стол очистной пробе- 
метиый, модель 353М***

Диаметр стола, м м ............................................  3200
Диаметр тарелок, м м ............................................  1300
Число тарелок........................................................  3
Наибольшая загрузка одной тарелки, иг . . 530 
Продолжительность очистки на одной позиции,

мин . ............................................................... 1—6
Число дробеметных а п п а р а т о в .........................  2
Расход сжатого воздуха, м3/ ч .........................  0,1
Количество отсасываемого воздуха, м8/ч . . 7600 
Мощность электродвигателя, кВт . 40,5

До 630 
(400 X 630)

Простая я 
средней слож
ности

Серийное,
массовое

Агрегат для обезжири
вания струйным методом 
(чертеж ПЛ 30137)

Агрегат представляет собой проходную камеру туннельного типа, 
состоящую из трех зон струйной обработки (обезжиривания, первой 
и второй промывки), входного и выходного тамбуров

От 630 
до 1600

Различная Единичное Верстак для шпатлев
ки и шлифовки (чертеж 
ПЛ 36286, Проектный 
институт НПО сЛако 
краспокрытие»)

Верстак имеет нижний отсос воздуха с пылеотстойником, запол
ненным минеральным маслом. Обеспечивает одно или два рабочих 
места



Продолжение табл. И
Характеристика окрашиваемых деталей 

(сборочных единиц, изделий)

максимальный 
размер, мм

конфигурация
(форма)

производ
ство

Оборудование Краткая характеристика

До 1000 
(630x1000)

Простая и 
средней слож
ности

Серийное,
массовое

Агрегат для струйного 
обезжиривания (чертеж 
ПЛ 30214)

Апрегат представляет собой проходную камеру туннельного типа, 
состоящую из трех зон струйной обработки, двух зон стоков, входно
го и выходного тамбуров

До 1000
(630X1000)

Простая и 
средней слож
ности

Серийное,
массовое

Агрегат для обезжи 
ривания и фосфатирова- 
ния струйным методом 
(чертеж Г1Л 30218)

Агрегат представляет собой проходную камеру туннельного типа, 
состоящую из шести зон струйной обработки

До 1600 
(630X1600)

Простая и 
средней слож
ности

Серийное,
массовое

Агрегат для обезжир-и 
вания струйным методом 
(чертеж ПЛ 30217)

Агрегат представляет собой мроходную камеру туннельного типа, 
состоящую «з шести зон струйной обработки

До 1600 Простая и 
средней слож
ности

Серийное,
массовое

Агрегат для обезжири
вания струйным методом 
(чертеж ПЛ 30226 об.)

Агрегат представляет собой проходную камеру туннельного типа, 
состоящую из шести зон струйной обработки

До 1600 Простая и 
средней слож
ности

Сери иное, 
массовое

Камера дробеметно 
дробеструйная периоди 
ческого действия, мо 
дель 42612***

Число дробеметных аппаратов ...........................
Производительность одного дробеметного ап

парата, к г / м и н ............................................................
Грузоподъемность тележки, т ...........................
Производительность, т/ч

по стали
по чугуну .........................................

Количество дробеструйных аппаратов 
Мощность электродвигателя, кВт

250
10

3—6
5 - 7

1
65,2

До 1600 
(1000x1600)

Простая и
средней сложно 
сти

Серийное,
массовое

Агрегат для обезжири
вания струйным методом 
(чертеж ПЛ 30113)

Агрегат представляет собой проходную камеру туннельного типа, 
состоящую из зон обезжиривания щелочным составом, первой н вто
рой промывок горячей водой

До 1600 
(630x1600)

Простая и 
средней сложно
сти

Серийное,
массовое

Агрегат для обезжири
вания и фосфатирования 
струйным методом (чер
теж ПЛ 30200)

Агрегат представляет собой проходную камеру туннельного ftiita, 
состоящую из шести зон струйной обработки

До 1600 
(1000x1600)

Простая и
средней сложно
сти

Серийное,
массовое

Агрегат для обезжири
вания и фосфатирования
(чертеж ПЛ 30101а)

Агрегат представляет собой проходную камеру туннельного типа, 
состоящую из шести зон струйкой обработки

До 1600 Простая и 
средней сложно 
сти

Серийное,
массовое

Агрегат для струйного 
щелочного обезжирива - 
ния (чертеж БМ 32040 П, 
Гипроавтопром)

Агрегат трехкамерный с применением любого типа конвейера не
прерывного действия. Оборудован контурами труб с насадками и 
насосными системами, а также вытяжной'вентиляцией

Свыше 4000 Простая к 
средней сложно
сти

Единичное Камера дробеметная,
модель 42634***

Число дробеметных а п п а р а т о в ...........................  3
Производительность одного дробеметного аппа

рата, кг/мин .............................................................  250
Число дробеструйных аппаратов...........................  1
Производительность, т/ч

по с т а л и ............................................................. б—9
по ч у г у н у ........................... ......  8—41

Мощность электродвигателя, к В т ...........................  105,8

Свыше 4000 Простая и 
средней сложно
сти

Единичное Камера дробеметно- 
дробеструйная периоди
ческого действия, мо
дель 42638***

Число дробеметных а п п а р а т о в ...........................  10
Производительность одного дробеметкого аппа

рата, кг/мин ......................................................  160
Число дробеструйных аппаратов...........................  2
Грузоподъемность тележки, т ..................................  50
Установленная мощность, к В т ...........................  260
Габариты камеры, м ............................................... 17,5X12,5x8,1

* Изготовлено Тбилисским заводом литейного оборудования им. М. И. Калинина. 
** Изготовлено Волковысскнм заводом литейного оборудования.

Изготовлено заводом «Амурлитмаш».



Н А Н ЕСЕН И Е Л А К О К Р А С О Ч Н Ы Х  М АТЕРИ АЛ О В

Лакокрасочные материалы наносят на поверхность пневматическим 
или безвоздушным распылением без нагрева и с нагревом, распылени
ем в электрическом поле высокого напряжения, окунанием и обливом, 
струйным обливом с последующей выдержкой в парах растворителя, 
электроосаждением, кистью (табл. 24).

При выборе метода нанесения лакокрасочного материала учитыва
ют требования, предъявляемые к покрытию (класс покрытия), габа
ритные размеры и конфигурацию изделия, а также организацию произ
водства и экономическую целесообразность применения определенное 
метода.

При разработке технологического процесса для окраски одного из
делия можно использовать несколько различных методов нанесения ла
кокрасочных материалов.

ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ РЕЖИМЫ НАНЕСЕНИЯ
ЛАКОКРАСОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ РАЗЛИЧНЫМИ МЕТОДАМИ

Защитные свойства и высокое качество покрытий зависят от стро
гого соблюдения технологического режима нанесения лакокрасочных 
материалов. Основные параметры технологических режимов нанесения 
лакокрасочных материалов приведены конкретно для каждого метода.

При определении параметров (рабочая вязкость и толщина одно
слойного покрытия), приведенных в таблицах, не учитывались конкрет
ные требования к покрытию. Поэтому при разработке маршрутных тех
нологических процессов окраски для каждого вида изделия эти пара
метры могут иметь любое значение в пределах рекомендуемого 
интервала, в зависимости от требований к защитным свойствам покры
тий. При окраске необходимо контролировать правильность подбора 
растворителей, рабочую вязкость и толщину пленки.

ОКРАСКА ПНЕВМАТИЧЕСКИМ РАСПЫЛЕНИЕМ

Сущность метода заключается в распылении лакокрасочного мате
риала сжатым воздухом и нанесении его в виде тонкой дисперсии на 
поверхность детали.

Метод пневматического распыления широко применяется в про
мышленности для окраски поверхностей изделий, изготовленных из
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Т а б л и ц а  24. Методы нанесения лакокрасочных материалов

Метод нанесения

Пневматическое распы
ление

без нагрева

с нагревом

Распыление в электри
ческом поле высокого 
напряжения 

Распыление <в электри
ческом поле в сочетании 
с пневматическим распы
лением

Распыление в электри
ческом поле в сочетании 
с безвоздушным распы
лением

Безвоздушное распы
ление

Окунание

Облив

Струйный облив с вы
держкой в парах раство
рителя

Электроосаждение

П оказатели, определяющие 
выбор метода Основные особенности метода

Изделия различных 
размеров и различной 
конфигурации

Серийное, единичное 
производство

Серийное, массовое 
производство

Изделия простой и 
средней сложности раз
личных размеров. Серий
ное, массовое производство 

Изделия простой и 
средней сложности, раз
личных размеров. Серий
ное н массовое производ
ство

То же

Средние, крупные и 
особо крупные изделия 
простой и средней слож
ности. Серийное, массо
вое <и единичное произ
водство

Особо мелкие, средние 
и крупные изделия про
стой и средней сложно
сти. Единичное, серийное 
и массовое производство

Средние и крупные из
делия простой и средней 
сложности. Единичное, 
серийное и массовое про
изводство

Средние, крупные и 
особо крупные изделия 
простои и средней слож
ности. Серийное и мас
совое производство

Изделия различных 
размеров и различной 
конфигурации. Серийное 
н массовое производство

Обеспечивает получение покры
тий 11 класса. При шлифовании и 
полировании можно получить по
крытия I класса. Наносятся раз
личные лакокрасочные материалы

Сокращает продолжительность 
технологического процесса в ре
зультате уменьшения числа слоев; 
при этом общая толщина покры
тия не изменяется. Наносятся ла
кокрасочные материалы ограни
ченного ассортимента

Обеспечивает получение покры
тий II класса; сокращает потери 
лакокрасочных материалов

Обеспечивает получение покры
тий И класса; сокращает потери 
лакокрасочных материалов. Не 
требует проведения операции под
краски В некоторых случаях 
окрашивают изделия сложной кон
фигурации

Обеспечивает получение покры
тий III класса; позволяет полу
чить утолщенные покрытия

Обеспечивает получение покры
тий III—V класса. При окраске с 
нагревом можно получить утол
щенное покрытие и уменьшить 
число наносимых слоев

Обеспечивает получение покры
тий не выше IV класса Не при
меняется для окраски изделий 
быстросохнущими лакокрасочны
ми материалами, а также для ок
раски особо крупных изделий

Обеспечивает получение покры
тий не выше V класса

Обеспечивает получение покры
тий не выше IV класса. При ок
раске можно получить утолщенное 
покрытие и уменьшить число сло
ев Характерен повышенный рас
ход растворителя 

Обеспечивает получение покры
тий III класса, одинаковой толщи
ны по всей поверхности изделия, 
включая острые углы и кромки. 
Позволяет наносить только водо. 
разбавляемые лакокрасочные ма
териалы в один слой
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(Продолжение табл. 24

Метод нанесения
Показатели, определяющие 

выбор метода Основные особенности метода

Окраска кистью Изделия различных 
размеров и различной 
конфнгур ации Единич
ное и серийное произ
водство

Обеспечивает получение покры
тий не выше V класса Приме
няется при малых объемах окра
сочных работ и для подкраски не 
прокрашенных другими методами- 
поверхностей. Не может быть ис
пользован для окраски быстросох
нущими эмалями

различных металлов (за исключением внутренних не доступных окрас
ке полостей).

При нанесении лакокрасочных материалов по этому методу появ
ляется возможность механизировать, а в некоторых случаях и автома
тизировать процесс окраски, а также увеличить производительность по 
сравнению с окраской кистью в 4—5 раз и получить покрытия высокого 
класса по внешнему виду.

При пневматическом распылении с нагревом вязкость и поверхност
ное натяжение лакокрасочных материалов уменьшается, что позволяет 
наносить их с повышенным содержанием сухого остатка. Этот метод по 
сравнению с методом пневматического распыления без нагрева дает 
возможность: уменьшить расход растворителя до 30% для нитромате
риалов и до 40% для масляных и синтетических материалов; повысить 
производительность труда в результате сокращения числа наносимых 
слоев за счет увеличения их толщины и повышения укрывистости; сни
зить потери на туманообразовакие вследствие уменьшения содержания 
растворителя в лакокрасочных материалах и сокращения продолжи
тельности распыления.

Однако при окраске по этому методу можно использовать лакокра
сочные материалы ограниченного ассортимента.

Технологические параметры нанесения лакокрасочных материалов- 
пневматическим распылением приведены в табл. 25 и 26.

Т а б л и ц а  25 Основные технологические параметры нанесения 
лакокрасочных материалов методом пневматического распыления с нагревом

Лакокрасочный материал Растворитель

Исходная 
вязкость 
no ВЗ-4 

при
18-7-22 ЙС, 

с

Рабочая 
вязкость 
по ВЗ-4 

при нагре
вании, С

Темпера
тура нагре
вания, °с

Ориенти
ровочная
толщина
одного

С Л О Я , МЧМ

Перхлорвиниловые Р-4, Р-5, сольвент 110—120 30—35 70 25—40
эмали*

Меламинные эмали Сольвент, 651 125—130 35-40 70 30-45
Нитроцеллюлозные 645, 648,650 80—90 20-35 55—60 20—32

эмали, лаки 
Пентафталевые и гли- 

фталевые эмали, лаки
Сольвеит, скипидар, 

ксилол
110—120 30-40 70 30—45

Эмаль ЭП-51 648 110—120 30—35 70 25—35
Мочевинные эмали Сольвент, разбавитель 

РКБ-1
80—90 30-32 70 30—35

Битумные лаки

* Эмали изготовлены для

Сольвент

t нанесения с нагревом.

150—180 45-50 70 30—6 0
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Т а б л и ц а  26 Основные технологические параметры нанесения 
лакокрасочных материалов методом пневматического распыления

Ориентировочные

Лакокрасочный материал
рабочая 
вязкость 
по ВЗ-4

При
18—20 °С. с

толщина
одного
слоя,
мкм

Растворители, разбиватели

Пер хлорвиниловые и со- 
полимеровинилхлоридные

16—20грунтовки 10—20 Р-4, Р-5, Р-24
эмали 14—22 10—20 Р-4, Р-5, Р'12, Р-24, сольвент
лаки

Мела минные
14—22 10—15 Р-4

Ксилол, сольвент, РКБ-1
грунтовки 16—20 12—20
эмали 18—36 20—30
лаки

Мочевинные
15—20 10—15

Сольвент, ксилол, РКБ-1
грунтовки 15—20 12—20
эмали 15-25 15—25
лаки 15—25 10-20

Полиэфирные эмали 
Алкидно- и масляно-сти-

15—20 15—25 646
Ксилол, сольвент

рольные
грунтовки 18—25 10—20
эмали 20—30 18—25

Полиакриловые
12—18 8—15грунтовки 648, Р-5

эмали 12—20 35—25 646, 647, Р-5; Р-12 для эмали AK-I54; 
бутил ацетат и сольвент (1:4) дл» 

эмали АК-171
лаки 12—16 6—15 Р-5

Алкидио-акриловые
12—16эмали 15—20 Ксилол, сольвент, Р-5; бутилацетат и 

сольвент (1 4) для эмали АС-127; 
Р-1Ш1, Р-1101М для эмалей АС-1101 

и АС-1101М
лаки

Алкидно уретановые
12—16 7—10 Р-5

Ксилол, сольвент, уайт-спирит
грунтовки 15—16 15—20
эмали

Глифтале-вые
18-20 18—22

С-месь уайт спирита .с ксилолом ил»
грунтовки 16—24 10—20 сольвентом «ли скипидаром (М ),
эмали 18—32 15—25 сольвент, скипидар, ксилол
лаки

Пентафталевые
20—25 10—20

Смесь уайт-спирита с ксилолом или
грунтовки 16—24 12—20 сольвентом (1:1), сольвент, ксилол;
эмали 20—30 15—25 аммиачная вода для ПФ-ОЗЗ, ПФ-099;
лаки 18—21 12-20 уайт-спирит, скипидар

Этерифталевые эмали 20—25 20—23 Сольвент или смесь сольвента с уайт- 
спиритом (1:1)

Фенольные
18—22грунговки 12-25 Уайт-спирит, скипидар, ксилол, соль

вент
эмали 15—22 20—25 Ксилол, РКБ-.1
краски 28—35 30—40 Этиловый (гидролизный) и изопропи

ловый спирты
лаки

Нитроцеллюлозные

13—20 10—15 Спирты бутиловый « этиловый (гид
ролизный)

646, 647, 648, 645
эмали

00<м1 10—20
лаки 18-25 7—15

127



Продолжение табл. 2 6
Ориентировочны е

Лакокрасочный материал
рабочая 
вязкость 
по ВЗ-4 

при
18—20 °С, (

толщина
одного
слоя.
ккм

Растворители, разбавителя

Эпоксидные
10-20 Смесь этилцеллозольва « ацетона 

(8:2); смесь ксилола (40%), ацетона 
(30%), этилцеллозольва (30%); РП 

для грунтовки ЭП-057

грунтовки 12—18

шпатлевки 20-25 20—30 646, 648, Р-40, этилцеллозолъв
эмали

Эпоксиэфирные

20—25 15—30 646, 648; смесь ксилола (40%), аце
тона (3 0 % )  я  э т я я я е я д о э о л ъ з з  ( 3 0 % ) ;  

Р-40; P-I для эмали ЭП-275 
Ксилол

грунтовки 16—18 14-20
эмали 16—18 14-20

Каучуковые эмали 15-20 15—22 Ксилол; РКЧ для эмали КЧ-749
Поливинилацетальные

грунтовки 16—20 6—12 РФГ-1, Р-60, 648, толуол, ксилол
эмали 16—22 10—20 Р-60
лаки 14—18 6—12 Р-7

Кремнийорганические
Толуол для эмали КО-81; ксилол; 

Р-5
эмали 12-20 12—25

лаки 15—22 10—20 Р-5
Полиуретановые

P-I89эмали 18—20 15-20
лаки 11—20 10—15 Циклогексанон

Масляные эмали* 

Канифольные

25—30 15-25 Смесь сольвента с уайт-спиритом 
(1:3)

Уайт-спирит, ксилол, смесь ксилола с 
уайт-спиритом (1:1)грунтовки 16—24 10-15

эмали 20—30 15-25
лаки

Битумные
20-25 15-25

Уайт-спирит, скипидар, сольвент, кси
эмали 18—25 15—25 лол
лаки 15—25 10—20

Янтарные лаки 13—15 10—15 Скипидар
П р н м е ч а н в е .  Рецептуру растворителей привелена в Приложении 6.

* В густотертые масляные *раскн добавляют олифу согласно ТУ или ГОСТ на данный ма
териал.

ОКРАСКА б е зв о зд у ш н ы м  ра с п ы л ен и ем

Безвоздуш ное распыление лакокрасочных м атериалов осуществ
ляется с нагревом и без нагрева.

При окраске безвоздуш ным распылением с нагревом лакокрасоч
ный материал нагревают до 60— 100 °С и подают к соплу распылителя 
под давлением 6— 10 МПа (60— 100 кгс/см2).

При нагревании поверхностное натяж ение и вязкость лакокрасоч
ного м атериала уменьш аются, что позволяет распылить д аж е очень вяз
кие м атериалы .

Создание мелкодисперсного ф акела достигается за  счет перепада 
давления при выходе лакокрасочного м атериала из сопла распылителя 
и мгновенного испарение части растворителя.

Растворители, в состав лакокрасочного материала, игра-

ют в этом процессе роль распыляющ его агента. Качество получаемого
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покрытия зависит от вязкости, давления и температуры лакокрасочного 
материала, состава растворителей, а также от конструкции сопла рас
пылителя.

По сравнению с методом окраски пневматическим распылением 
безвоздушное распыление с нагревом имеет следующие преимущества: 

уменьшаются потери лакокрасочного материала на туманообразо- 
вание на 15—30% и расход растворителей (можно применять более 
вязкие лакокрасочные материалы);

исключается необходимость применения мощной вентиляции, 
удаляются преимущественно пары растворителей;

сокращается продолжительность процесса окраски; 
повышается производительность труда, а также значительно улуч

шаются санитарно-гигиенические условия труда.
При окраске безвоздушным распылением с нагревом получают де

коративные покрытия I II—V класса; III класс покрытия удается полу
чить при правильном выборе технологических режимов и конструкции 
распыляющих устройств, а такж е при высокой культуре производства. 

К недостаткам этого метода относятся: 
трудности окраски изделий сложной конфигурации; 
потери лакокрасочных материалов при окраске изделий сложной 

конфигурации.
Метод безвоздушного распыления рекомендуется при окраске сред

них, крупных и особо крупных деталей (сборочных единиц, изделий) 
при массовом, серийном и единичном производстве.

Параметры нанесения лакокрасочных материалов методом безвоз
душного распыления с нагревом приводятся в табл. 27.

Т а б л и ц а  27. Технологические параметры нанесения лакокрасочных материалов 
__________________ методом безвоздушного распыления с нагревом________

Лакокрасочный материал
]

Ориенти
ровочная 
рабочая 
вязкость 

tro ВЗ-4 прн 
18—22 СС, 

с

Растворитель

Рабочее
давление
лакокра
сочного

материала.
МПа

(кгс/см2)

Температу
ра нагре
вания ла
кокрасоч
ного мате
риала. сс

Ориенти
ровочная
толщина
ОДНОГО

слоя, мкч

Лентафталевые, гли- 
фталевые эмали

ЛФ-П5, ПФ-133, 75—80 Сольвент, коилол 6 .0  (60) 9 0 -9 5 30—35
ПФ-223, ГФ-1426,
ГФ-245 
лак ПФ-170 3 0 -3 5

или смесь их с уайт- 
спиритом 

То же 6 .0  (60) 7 5 -8 5 20—25
Нитроцеллюлозные 5 5 -6 0 646 б .о  ( 6 0 ) 75—80 20—35

эмали НЦ-11, НЦ-25, 
НЦ-5123, НЦ-132К,
Н Ц -1200, НЦ-246 

Полиакриловый лак 16 — 18 Р-5 4 ,0 - 6 ,0 70—80 10—15
АК-113

Алкидно-сткрольные 45—55 Ксилол, сольвент
(40—60) 
6 ,0  (60) 70—80 25—30

эмали МС-17, МС-226 
Битумный лак БТ-577 50—55 Уайт-спирит 6 ,0  (60) 80—90 25—35
Перхлорвиниловые 20—25 Р-44-7% сольвента 6 ,0  (60) 40—50 18—22

эмали XB-I6, ХВ-113, 
ХВ-179, ХВ-124

Сополимеровинилхло- 50—60 Ксилол, ксилол+3 — 6 ,0 - 7 ,0 80—90 20—25ридная эмаль ХС-119 
Эл оксидные эмали 20—25

5% бутил ацетата 
646, 648

(60—70) 
6 ,0  (60) 80—90 1 5 -2 0

ЭП-773, ЭП-51, ЭП-274 

П р и м е ч а н и е .  Расагояяне от сопла до окрашиваемой noi}ерхности 3 —<00 мм.
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При окраске безвоздушным распылением без нагрева лакокрасоч
ный материал при 18—22 °С подают к соплу распылителя под давлени
ем 10—25 МПа (100—250 кгс/см2). При истечении лакокрасочного 
материала через сопло в атмосферу со скоростью, превышающей крити
ческую для данной вязкости, происходит дробление струи лакокрасоч
ного материала.

Качество получаемого покрытия зависит от рабочей вязкости » 
давления лакокрасочного материала, скорости истечения его через соп
ло, а также от конструкции сопла.

Для окраски безвоздушным распылением без нагрева можно при
менять различные лакокрасочные материалы. Установки для безвоз
душного распыления без нагрева в отличие от этих установок с нагре
вом дешевле и проще в обслуживании; имеют небольшой вес и мень
шие габаритные размеры.

Кроме того, снижаются энергозатраты (за счет отсутствия нагрева 
лакокрасочных материалов).

По сравнению с методом пневматического распыления без нагрева 
метод безвоздушного распыления без нагрева позволяет получить утол-

Т а б л и ц а  28. Технологические параметры нанесения лакокрасочных материалов 
методом безвоздушного распыления без нагрева

Лакокрасочный материал

Ориенти
ровочная 
рабочая 

вязкость ПС 
ВЗ-4 при 

18—22 сС, <

, Растворитель

Рабочее
давление.

МПа,
(кгс/см2)

Ориенти
ровочная 
толшииа 
одного 

слоя, мк»

Перхлорвиниловые эмали 18—22 Р-4, Р-5+7% сольвента 120—150 12—25
ХВ-16, ХВ-124, ХВ-П00

Сополимеровинилхлоридные: 
эмаль ХС-759, лак ХС-724 и 
грунтовки ХС-О-10, ХС-059

40—60 Ксилол +  20% 
циклогексанона 
(бутилацетата)

120—150 10—25

Алкидно-стирольные эмали 25—35 Ксилол, сольвент 120—200 15—25
МС-17, МС-226 

Глифталевые
грунтовки ГФ-020, 
ГФ 032ГС, ГФ-0П9

25—30 Ксилол (сольвент) с 
уайт-спиритом ( 1 : 1 )

120—150 10—25

эмали ГФ-245, ГФ-1426 25—30 То же 120—150 15—30
Пентафталевые

эмали ПФ-133, ПФ-115,
>ПФ-223

30—45 Ксилол; ксилол (соль
вент) с уайт-спиритом 

( 1 : 1 )

120—160 15—25

лак ПФ-170 До 60 То же 120—160 15—25
Нитроцеллюлозные

60—70эмали: НЦ-'М, НЦ-246, Растворитель 646 100—160 10—25
НЦ-132К, НЦ - 1 2 0 0

шпатлевки НЦ-007, НЦ-008 50—150 Растворитель 646 100—160 50—100
Фенольные грунтовки

30—45ФЛ-ОЗк, ФЛ-ОЗж Ксилол, сольвент 120—150 15—25
ФЛ-086 25—30 Ксилол, сольвент, ксилол 

(сольвент) с уайт-спири
том ( 1 : 1 )

120—150 15—25

Эпоксиэфирная грунтовка 20—30 Ксилол 130—150 12—25
ЭФ-0121

Эпоксидная шпатлевка 30—40 Растворители 646, 648 150—170 80—100
ЭП-0020

Поливинилацетальные грун
товки ВЛ-02, ВЛ-08, ВЛ-023

I

15—20 Смесь этилового и бути
лового спиртов

120—150 8 — 1 0

П р и м е ч а н и е .  Расстояние от сопла до сжрашнваемой поверхности со<:тааляет 35(>—450 ми.
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щенное покрытие при меньшем расходе растворителя; сократить на 
10—15% потери лакокрасочного материала на туманообразование, а 
также улучшить санитарно-гигиенические условия труда и исключить 
необходимость применения мощной вентиляции.

Однако при безвоздушном распылении без нагрева по сравнению с 
безвоздушным распылением с нагревом:

снижается декоративность; наносятся более тонкие слои; 
увеличиваются па 5— 15% потери лакокрасочных материалов на ту

манообразование.
Безвоздушное распыление без нагрева рекомендуется при грунтова

нии и окраске средних, крупных изделий, не требующих отделки выше 
IV класса. Получение покрытий IV класса достигается при правильном 
выборе технологических режимов и конструкции распыляющих уст
ройств и при наличии высокой культуры производства.

Параметры нанесения лакокрасочных материалов безвоздушным 
распылением без нагрева приведены в табл. 28.

ОКРАСКА В ЭЛЕКТРИЧЕСКОМ ЛОЛЕ ВЫСОКОГО НАПРЯЖЕНИЯ

Сущность метода заключается в диспергировании лакокрасочного 
материала и упорядоченном его перемещении к окрашиваемому изде
лию при силовом воздействии электрического поля высокого напряже
ния.

Лакокрасочный материал имеет отрицательный заряд и под дей
ствием сил электрического поля передвигается вдоль силовых линий к 
положительно заряженному электроду (изделию). Характер движения 
лакокрасочного материала зависит от параметров электрического поля, 
электрических свойств лакокрасочного материала и метода его распы
ления.

Для нанесения лакокрасочных материалов используют установки с 
центробежными (чашечные, грибковые, дисковые) и пневмо-, гидро
электростатическими распылителями, в которых зарядка, распыление, 
перенос и осаждение краски на изделиях осуществляется, в основном, 
за счет сил электрического поля и механических сил в сочетании с си
лами электрического поля.

В электрическом поле можно окрашивать автоматически (на ста
ционарных установках) и вручную металлические, деревянные, стек
лянные, резиновые и другие изделия простой конфигурации и конфи
гурации средней сложности при серийном, массовом и единичном (руч
ная электроокраска) производстве.

В настоящее время нашли применение пневмоэлектростатический и 
гидроэлектростатический способы распыления лакокрасочных материа
лов в электрическом поле. В некоторых случаях с помощью этих мето
дов можно окрашивать изделия сложной конфигурации в массовом 
производстве без подкраски.

В единичном производстве и при окраске небольших партий изде
лий применяют ручные пиевмоэлектростатические, гидроэлектростати
ческие и электростатические распылители с вращающимися чашами.

При окраске в электрическом поле увеличивается осаждение крас
ки на изделиях до 90% и более; в этом случае лакокрасочные
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покрытия получаются без подтеков. Кроме того, повышается про
изводительность в результате автоматизации процесса и улучшаются 
санитарно-гигиенические условия труда. Однако по этому методу нель
зя окрашивать изделия сложной конфигурации, имеющие глубокие 
впадины и сложные сопряжения, без последующей подкраски.

Качество окраски в электрическом поле зависит от диэлектриче
ских свойств лакокрасочного материала и режима окраски. Для распы
ления в электрическом поле лакокрасочные материалы должны иметь 
удельное объемное электрическое сопротивление = 5  -106—5-107 Ом/см 
и диэлектрическую проницаемость е=6—11, получение которых дости
гается путем введения в лакокрасочный материал соответствующих 
растворителей и поверхностно-активных веществ. При этом процент 
разведения лакокрасочных материалов должен быть в пределах 15—25, 
а исходная вязкость не менее 10G с но ВЗ-4 при 18—22°С.

Параметры нанесения лакокрасочных материалов в электрическом 
поле приведены в табл. 29.

Основные параметры, влияющие на режим проведения процесса
электроокраски, приведены ниже:

Параметры

Удельное объемное электрическое 
гопротивление лакокрасочного мате
риала, О м /с м .......................................

Диэлектрическая проницаемость 
лакокрасочного материала

Расстояние между распылителями*, 
мм, не м е н е е .......................................

Смещение распылителей относи
тельно друг друга при их установке 
с двух сторон конвейера, мм

Расстояние от коронирующей кром
ки до окрашиваемого изделия, мм

Масса лакокрасочного материала, 
подаваемого к распылителю, на 1 см 
коронирующей кромки, кг/ч .

Напряжение, подаваемое на распы
литель, к В .......................................

Напряженность электрического по
ля, к В /с м .............................................

Холостой я рабочий токи в меж- 
электр одном пространстве одного 
распылителя, м А .................................

Значения 
параметров или 
характеристика

Контрольные 
(приборы и инструмент)

5. jo«—5- Ю7 ПУС-1

6 - 1 1

600 Линейка

600 Линейка

250—300 Линейка

0,06—0,15 Весы технические, 
секундомер, ем
кость для взвеши

вания краски

80—100 Вольтметр в пер
вичной цепи транс

форматора

3—4 Шаровые разряд
ники

40—100 Микроамперметр
Характер распыла лакокрасочного 

материала по статическому отпечат
ку факела.............................................. Мелкий распыл; 

очень большой 
разброс крас

ки**

Визуальный

* Распъиштедъ рялполасатьс.* г  jvayx.
** При этом долж ен  быть ярко очерчен отпечаток факела с большой рабочей зо

ной окраски.
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Т а б л и ц а  29. Технологические параметры нанесения 
лакокрасочных материалов в электрическом поле

Л акокрасочны й материал

Ориентира 
вочная 

рабочая 
вязкость 

по ВЗ-4 при 
18—22 вС, с

• Ориенти
ровочная 
толщина 
одного

1 СЛОЯ, 
WKM

Растворитель

Лентафталевые, глифталевые
грунтовки

ГФ-020, ГФ-032ГС, ГФ-0119 15—18 10—15 РЭ-4В или сольвент с добав
кой ПАВ: смачиватель СВ-102 
в количестве 8 ,8 % от массы 
сухого остатка грунтовки

ФЛ-ОЗк, ФЛ-ОЗж 15—18 10—15 То же
грунт-шпатлевка ГФ-018 15—18 10—15 РЭ-4В
эмали

15—20ПФ-115, ПФ-133, ПФ-223 15—22 РЭ-4В или сольвент с добав
кой ПАВ: смачиватель СВ-102 
или триметилалкиламмоний- 
хлорид (фракция Ci7—См, со
ли 50%) — 3—5% от массы су
хого остатка эмали

ПФ-245 светло-серая 15—20 15-20 РЭ-ЮВ
ГФ-1426 15—20 15-20 РЭ 4В .или РЭ-10В

Меламинные
15—18 12—15грунтовка МЛ-064 алюминие- РКБ-1

вая
эмали 

МЛ - 1 2 18—22 2 0 -2 5 РЭ-1В или РЭ-2В или соль
вент с добавкой Г1 АВ катион
ный реагент АНП-2 или сма
чиватель СВ-10(2 в количестве 
1 ,5 % от массы сухого остатка 
эмали

МЛ-1110 18—22 20—25 РЭ-Л4В
М Л-197 2 0 — 2 2 20—25 Растворитель Р-197
М Л-165 молотковая 40—50 18—20 Растворитель РКБ-1

МЛ-279 18—20 15—25 Растворитель РЭ-IB или 
смесь ксилола с этилцеллозоль- 
вам ( 1 : 1 )

лак М Л-133 (бывш. 15—20 10—15 РЭ-1 В
УВЛ-3)

Мочевинные
15—18грунтовка МЧ-042 12-15 Растворитель РКБ-1

эмали
15—22МЧ-13, МЧ-240, черная 15-25 Растворитель РКБ-1

МЧ-240М, МЧ-240 белая
15-22МЧ-123 15-25 РЭ-4В

Алкидн-о-стирольные
15—18 12—15грунтовка МС-067 РЭ-8 В

эмаль МС-17 18—22 18—20 РЭ-8 В или сольвент с добав
кой ПАВ. алкилбензиддичетил- 
аммонийхлорид ТУ 38-40724— 
70 (фракция C it—С2о, содержа
ние соли 52—62% )— 5% от 
массы сухого остатка эмали

Полиакриловые
15— 18 10— 15грунтовка АК-070 Ксилол

эмаль АК-171 15—20 1 2 — 2 0 Сольвент
Алкидно-акриловая эмаль 15—20 15—22 РЭ-1 2 В

\C~182
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Продолжение табл. 29

Лакокрасочный материал

Ориенти
ровочная 
рабочая 

вязкость по 
ВЗ-4 при 

18-22  °С, с

Ориенти
ровочная
толщина
одного
слоя,
мкм

Растворитель

Перхлорвиниловые
15—21 10— 15грунтовка ХВ-050 РЭ-5В

эмали
ХВ-113, ХВ-238, ХС-119 15—21 10—14 РЭ-5В
ХВ-124, ХВ-125 15—21 10— 15 РЭ-6 В

Нитроцеллюлозные эмали НЦ-11 15—25 10—15 РЭ-7В
Масляные

15—18краски цветные густотертые 18—20 РЭ-10В
{сурик железный*, охра, му
мия)
краски цветные для наружных 15— 18 18—20 РЭ-10В
работ

Эпоксидные
16—20шпатлевка ЭП-00-10 20—25 Р-40

эмали
ЭП-525, ЭП-255, ЭП-773 16—18 20—25 Р-5, 646
ЭП-51 16—20 18—20 648

Эпокснэфирные
15—18 12—15грунтовка ЭФ-083 РЭ-11В

эмаль ЭФ - 1 1 1 1 8 15—20 15—17 Смесь ксилола с сольвентом 
( 1 : 1 )

Полиэфирная эмаль ПЭ-126 15—16 20—25 РЭ-9В
Битумный лак БТ-577 15—20 15—16 Смесь сольвента с ацетоном 

( 1 : 1 )

П р и м е ч а н и я .  1. Толщина слоя лакокрасочных м атериалов приведена для окраски изде
лий за один проход одним распылителем при скорости конвейера 1 м/мин. 2. Полиэфирные, нит
роцеллюлозны е, перхлорвиниловые и эпоксидные лакокрасочны е материалы  ие рекомендуется 
распы лять в электрическом поле без нскропредупреж даю щ его устройства.

* Ж елезны й сурик применять не следует из-за крупкодисперсиых частиц пигмента.

ОКРАСКА ОКУНАНИЕМ И ОБЛИВОМ
При окраске окунанием изделие погружают в ванну, наполненную 

лакокрасочным материалом. Через определенное время изделия выни
мают из ванны и дают возможность краске стечь с их поверхности.

Окунанием окрашивают изделия простой и средней сложности раз
мером не более 4000 мм, используемые в приборостроении, сельскохо
зяйственном машиностроении для серийного и массового производст
ва. При этом получаются покрытия невысокой декоративности.

При окраске окунанием появляется возможность полностью меха
низировать процесс; окрашивать как наружные, так и внутренние по
верхности изделий, а также'применять несложное оборудование и ис
пользовать рабочих с более низкой квалификацией.

Однако этот способ окраски применим только для изделий, окра
шиваемых в один цвет и имеющих обтекаемую форму и гладкую по
верхность (без углублений). Кроме того, при окраске изделий возмож
ны подтеки и неравномерности покрытия по толщине.

При окраске обливом изделие обильно смачивают лакокрасочным 
материалом со всех сторон.

Преимуществом данного метода по сравнению с окунанием являет
ся возможность окрашивания крупногабаритных изделий как с внут-
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Т а б л и ц а  30 Основные технологические параметры нанесения 
лакокрасочных материалов методами окунания и облнва

Лакокрасочный материал
Ориентировочная ра 

бочая вязкость по 
ВЗ 4 при 18—-22 °С с

Ориентировочная тол
ивка одного слоя, МКМ

Глифталевые
грунтовки 16—25 10—20
эмали 20—30 15—30
лаки 20—25 10—25

Пентафталевые
15-16грунтовка (водоразбавляемая) 12—15

э м а л и 20—25 15—30
лаки 15-25 12—25

Кремнийорганические эмали 16-25 12—25
Фенольные грунтовки 16—18 12-20
Эпоксидные

эмали 16-20 15—30
лаки 14—20 15—25

Мочевинные
грунтовки 16—20 12—20
эмали 15—30 15-25

Масляные, канифольные
20-22грунтовки 15—25

краски 20-25 15—30
Битумные

18—24эмали 20—30
лаки 15-25 10—20

П р и м е ч а н и я  1 Обливом и окунанием можно наносить э\*али меламинные алкидно- 
акриловые и каучуковые Однако производственные режимы для этих эмалей не проверены 
2 Растворители для разведения лакокрасочных материалов до рабочей вязкости см в табл 25

ренней так и с наружной стороны. Кроме того, появляется возможность 
вторично использовать лакокрасочный материал.

Технологические параметры окраски окунанием и обливом приве
дены в табл. 30,

ОКРАСКА СТРУЙНЫМ ОБЛИВОМ С ВЫДЕРЖКОЙ 
В ПАРАХ РАСТВОРИТЕЛЯ

Сущность метода заключается в том, что изделие, на поверхность 
которого нанесен (обливом или окунанием) лакокрасочный материал 
помещают в среду, содержащую пары органических растворителей

Формирование покрытия происходит в условиях, отличных от фор
мирования покрытия на воздухе,

при замедленном испарении растворителя из пленки, т. е. при бо
лее низкой вязкости нанесенного на подложку лакокрасочного мате
риала, что позволяет создать благоприятные условия для стенания его 
излишков;

при снижении поверхностного натяжения на границе раздела фаз 
пленка — воздух, вследствие адсорбции паров растворителя на поверх
ности пленки, оставшийся лакокрасочный материал не «схватывается», 
а равномерно, без подтеков и наплывов распределяется по поверхности 
изделия.

Этот метод имеет следующие преимущества:
сокращаются потери лакокрасочного материала на 25—30% по 

сравнению с методом окраски пневматическим распылением и на 10— 
15% по сравнению с окраской окунанием,

сокращается в 10 раз количество краски в системе по сравнению 
гс окраской окунанием.
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При окраске методом струйного облива появляется возможность:
автоматизировать процесс нанесения лакокрасочных материалов;
увеличить производительность окрасочных работ в результате более 

плотной навески изделий на конвейере;
обеспечить прокраску поверхностей сложных изделий, недоступных 

для окраски по другим методам и получение однослойных покрытий 
(толщиной 20—40 мкм) с хорошими показателями по плотности и 
равномерности; улучшить санитарно-гигиенические условия труда.

К недостаткам метода струйного облива относятся: невозможность 
многоцветной окраски изделия; необходимость использования больших 
производственных площадей; повышенный расход растворителей.

Метод нанесения лакокрасочных материалов струйным обливом 
применим для окраски (главным образом грунтования) изделий про
стой и средней сложности в серийном и массовом производстве на ав
томатизированных окрасочных линиях. При этом на одной конвейер
ной линии можно одновременно наносить слой грунтовки на изделия 
различной конфигурации.

При нанесении покрывных слоев лака или эмали полученное по
крытие обладает невысокой декоративностью — не выше IV класса.

Метод струйного облива рекомендуется применять в следующих 
отраслях промышленности:

автомобилестроении (грунтование и окраска колес, рам, запасных 
частей электрооборудования и других узлов);

сельскохозяйственном машиностроении (грунтование и окраска де
талей и отдельных узлов комбайнов, тракторов, навесного оборудова
ния, запасных частей);

общем и специальном машиностроении (грунтование большинства 
заготовок отдельных деталей и сборочных единиц, труб, балок, про
странственных стальных конструкций).

Технологические параметры процесса (рабочая вязкость и темпе
ратура, тип растворителя, продолжительность и обильность облива, 
концентрация паров растворителей, продолжительность выдержки в 
парах растворителей) устанавливают опытным путем и корректируют 
при окраске конкретных изделий. При этом учитывают требования, 
предъявляемые к защитно-декоративным свойствам покрытия.

При окраске большое значение имеет выбор положения изделия на 
конвейере, при котором обеспечиваются максимальный сток излишков 
лакокрасочного материала с поверхности и полное прокрашивание из
делия.

В промышленности находят все более широкое применение водо
разбавляемые лакокрасочные материалы эмаль В-ФЛ-149 (черного 
цвета) и грунтовки В-МЛ-0143 ПФ-033 и ПФ-099. Эти материалы по
жаробезопасны и нетоксичны. Кроме того, покрытия на их основе обла
дают хорошими защитными свойствами. При использовании этих ма
териалов снижается трудоемкость обслуживания оборудования.

При нанесении водоразбавляемых материалов струйным обливом 
необходимо учитывать их структурно-механические свойства, которые 
зависят не только от разбавления этих материалов водой, но в значи
тельной степени и от присутствия полярных органических раствори
телей и pH.

Технологические параметры нанесения водоразбавляемых лако
красочных материалов по методу струйного облива приведены в 
табл. 31 и 32.
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Т а б л и ц а  31. Технологические параметры нанесения водоразбавляечых 
лакокрасочных материалов по методу струйного облива 

с последующей выдержкой в парах спиртов н воды

П арам етры
Грунтовка
ПФ-азз

Эмаль
ФЛ-149

Грунтовка
ПФ-099

Г рунтовка 
В-МЛ-0143

Концентрация сухого остатка, % 28—30 35—40 38—42 37—43
Содержание спиртов, % 12—14 15—18 — 11,4
pH 8,2—8,5 7,8—8,2 7,5—8,5 7 ,7 -8 ,3
Температура материала, °С 20—22 20—22 20—22 20—22
Вязкость, сПз (с) 30—35 — -— —

(16— 17 с) (150—160) (28—30) (20—30)
Продолжительность облива мин 2—3 2—3 2—3 2 - 3
Выдержка в паровом туннс с 12—14 12—14 8 — 12 10—15
Концентрация изопропилово. о и бу

тилового спиртов в паровом туннеле, 
мл/л

18—25 20—25 20—25

Толщина одного слоя покрытия, мкм 14—16 20—25 15—20 20—25

Т а б л и ц а  32. Технологические параметры нанесения лакокрасочных материалов 
методом струйного облива с последующей выдержкой в парах растворителей

Вязкость
лакокра
сочного

Л акокрасочны й материал материала

при 18—
| 22 вс, с

Концент
рация 

* паров 
раствори

теля, г/м 3

Продолжи
тельность 
выдержки 
в паровой 
фазе, мии

■ Ориенти
ровочная 
толщина 
одного 

слоя, мкм

Растворитель

Грунтовки
глифталевые

ГФ-020
ГФ-017

ГФ-032ГС

фенольная ФЛ-ОЗк

масляная КФ*030

17— 20
18— 20 
23—26 
19—21

15—20
20—25
2 0 -2 5
15—20

8—10
8—10
8—10
8 -1 0

12—15
14— 16
16—18
14—17

Сольвент

2 0 -2 2
3 0 -3 2

15—20
15—20

8—10
8—10

10—12
12—15

Смесь сольвента
с уайт спиритом
(И )

20—22 15—20 12—14 10—12 Смесь коилола с 
уайт-спиритом 
(Ы )

Эмали
пенгафталевые

ПФ-115

ПФ-133

меламяяная МЛ- Ш

мочевинные
МЧ-13

МЧ-13 черная (бывш 
УЭ-250)

1

20—25
30—35
35—40

I

15—20
15—20
20—25

8—10
10—12
10—12

18-22
30-4 0
35—40

Сольвент или 
смесь сольвента с 
уайт-спиритом (1:1)

25—30
35—40

15—20
15—20

8—10
10—12

15—26
20—30

Сольвент
Ксилол

25—30
35—40

20—25
20—25

10—12
12—14

20—30
30—40

Сольвент
Ксилол

20—25
30—35
20—25

20—25
20—25
20—25

10—12
12—14
12—14

20—22
2 5 -3 0
16—20

Сольвент
Ксилол
Сольвент

Лак битумный БТ-577 1 25—30
35—40

20—25
20—25

8—Ю 
10—12

15—17
20—23

Ксилол

П р и м е ч а н и я .  1. Температура лакокрасочного м атериала 20—2 5 °С; температура воздуха 
в помещении цеха —]8—22°С, температура в спаровом ту н н ел е» — не выше 25 °С. 2. П родолж и
тельность облива 1— 2 мин.
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ОКРАСКА ЭЛЕКТРООСАЖДЕНИЕМ

Сущность метода заключается в осаждении пленкообразующего 
материала из водной среды на окрашиваемое изделие при постоянном 
электрическом токе. Для получения покрытия изделие, движущееся на 
конвейере погружают в ванну с водоразбавляемым лакокрасочным ма
териалом. Окрашиваемое изделие является электродом и связано с од
ним из полюсов источника постоянного тока; другим электродом 
служит металлический корпус ванны или специально опущенные в нее 
металлические пластины. В зависимости от того, где происходит нане
сение покрытия — на аноде или на катоде, процесс электроосаждения 
может быть анодным или катодным.

В промышленности применяют в основном анодное электроосажде
ние, так как при катодном электроосаждении необходимо использовать 
кислотоустойчивую аппаратуру, что связано с значительными дополни
тельными затратами.

При анодном электроосаждении частицы лакокрасочного материа
ла на границе раздела с водой несут отрицательный заряд. В постоян
ном электрическом поле они движутся к аноду (изделию) и осаждают
ся на нем, образуя водонерастворимое покрытие. При этом одновремен
но протекают процессы электрофореза, электролиза и электроосмоса. 
Вначале окрашиваются поверхности изделия с большей плотностью си
ловых линий (острые кромки, выступы и т. д.). Окрашивание остальной 
части изделия происходит за счет перераспределения силовых линий 
электрического поля вследствие возрастающего изолирующего действия 
нанесенного слоя. При этом получаются покрытия с равномерной тол
щиной по всей поверхности даже на изделиях сложной конфигурации.

Так как полученный слой лакокрасочного покрытия не растворяет
ся в воде, его промывают. При этом вода смывает только ту часть ла
кокрасочного материала, которая остается на осевшей пленке при оку
нании.

При окраске электроосаждением появляется возможность: 
получить плотные покрытия равномерной толщины по всей поверх

ности изделия, без подтеков, пузырей и других дефектов;
полностью окрасить острые углы, кромки, труднодоступные внут

ренние полости;
механизировать и автоматизировать процесс окраски; 
обеспечить пожаро- и взрывобезопасную работу при окраске; 
улучшить санитарно-гигиенические условия труда, вследствие при

менения водоразбавляемых лакокрасочных материалов.
Однако этим методом можно получить только однослойные по

крытия на токопроводящих поверхностях. Кроме того, для проведения 
окраски необходимо применять дорогостоящее оборудование.

Качество покрытий зависит от концентрации, температуры и pH 
лакокрасочного материала в ванне, напряжения и плотности тока, про
должительности процесса и интенсивности перемешивания. Для каж 
дого лакокрасочного материала данные параметры изменяются е опре
деленном интервале. Так, в процессе окраски изменяются содержание 
сухого остатка в ванне, pH, а в некоторых случаях и содержание орга
нических растворителей, входящих в небольших количествах в состав 
водоразбавляемых лакокрасочных материалов. Считается допустимым 
изменение сухого остатка в ванне до 1%.
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В зависимости от типа пленкообразующего концентрация сухого 
остатка в рабочем растворе ванны электроосаждения может составлять 
8— 15%. С увеличением концентрации толщина покрытия увеличивает
ся, но при этом значительно ухудшается качество покрытия — по
являются шагрень, наплывы, подтеки. С уменьшением концентрации 
сухого остатка, вследствие низкой электропроводности лакокрасочного 
материала, получаются очень тонкие покрытия. Большое влияние на 
процесс электроосаждения оказывает pH рабочего раствора, т. е. чем 
больше pH, тем тоньше покрытие.

В процессе электроосаждения pH обычно увеличивается, вследст
вие чего снижается скорость осаждения лакокрасочного материала, а 
следовательно и толщина покрытия.

Корректировку pH рабочего раствора проводят по методу компен
сации, электродиализному методу или с помощью ионообменных смол.

Наиболее перспективным способом одновременной корректировки 
сухого остатка и pH ванны является ультрафильтрация — процесс мо
лекулярного разделения растворов и коллоидных систем на составные 
части при прохождении их через полупроницаемые мембраны. Ультра
фильтрация позволяет:

снизить унос лакокрасочного материала с промывными водами, 
который в зависимости от конфигурации изделий, условий нанесения и 
типа материала достигает 30% и более,

сократить расход обессоленной воды при промывке после окраски;
устранить трудности при очистке сточных вод, связанные с обеспе

чением допустимой санитарными нормами степени очистки сточных вод 
от пленкообразователя.

В настоящее время разрабатывается технология электроосаждения 
с применением отечественных ультрафильтрационных мембран.

В процессе электроосаждения контролируют содержание сухого 
остатка (1—2 раза в смену), pH (1 раз в смену) соотношение пиг
мент— связующее (1 раз в неделю). Кроме того, необходимо строго 
следить за тем, чтобы продолжительность полной замены лакокрасоч
ного материала в ванне по сухому остатку (обновление состава ванны) 
не превышала 2—6 недель в зависимости от типа пленкообразующего.

Покрытия методом электроосаждения можно получить при посто
янном напряжении на электродах (30—300 В) или при постоянной 
плотности тока (20—50 А/м2). Учитывая, что для контроля и поддер
жания заданной плотности тока при окраске разнотипных изделий тре
буется сложная аппаратура, наиболее часто электроосаждение прово
дят при постоянном напряжении

Процесс электроосаждения длится в течение 30—120 с; оптималь
ная температура рабочего раствора в ванне 18—25°С.

Для предотвращения возможности осаждения пигментов в ванне 
раствор постоянно перемешивают циркуляционными или пропеллерны
ми мешалками. Перемешивание способствует обновлению растворов в 
прианодном пространстве, выравниванию температуры и концентрации 
рабочего раствора при корректировке сухого остатка. Схема установки 
для окраски электроосаждением приведена в Приложении 7.

После окраски изделия сначала промывают технической водой 
(только в случае невысоких требований к покрытию), а затем обессо
ленной. Перед промывкой технической водой незакрепленный на по
верхности изделия лакокрасочный материал рекомендуется смыть обес-
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Т а б л и ц а  33. Технологический процесс окраски изделий электроосаждением

Операции Способ обработки Назначение операция

Предварительная промыв
ка обессоленной водой и во
дой, оставшейся после вто
рой промывки

Окончательная промывка 
чистой, ноли остью обессо
ленной водой (электропро
водность менее 30 мкСм/см) 

Обдувка сжатым возду
хом, очищенным от пыли, 
масла и воды

Погружение изделия в 
ванну с рабочим раствором 
Лакокрасочного материала

Нанесение лакокрасочного 
материала оптимального со
става

Извлечение изделия из 
ванны и стекание излишков 
раствора

Предварительное промы
вание водопроводной или 
обессоленной водой и ее 
стекание

Окончательная промывка 
полностью обессоленной во
дой при пониженных требо
ваниях — водопроводной

Стекание воды и обдува
ние сжатым воздухом, очи
щенным от пыли, масла, 
влаги

Струйная обработка по
верхности изделия при про
хождении его через контур 
с насадками (стекающая 
вода снова поступает в сис
тему циркуляции)

То же

После 'выдержки изделие 
обдувают при его прохожде
нии через обдувочный кон
тур

Обрабатывают «а уста
новках периодического дей
ствия: изделие снимают с
конвейера и погружают в 
ванну подъемным приспо
соблением; напряжение, как 
правило, не подается. Обра
батывают на установках не
прерывного действия: изде
лие постепенно погружают 
в ванну при постоянном или 
ступенчато-возрастающем 
напряжении

Подача напряжения на 
установку (по инструкции)

На установках периодиче
ского действия — подъем и 
передача изделия на кон
вейер. На установках не
прерывного действия — по
степенное извлечение изде
лия. В обоих случаях на 
последнем участке извлече
ния напряжение, как прави
ло. не подается 

Струйная обработка по
верхности изделия при его 
прохождении через контур 
с насадками (стекающая во
да может снова поступать в 
циркуляционную систему) 

Струйная обработка по
верхности изделия при про
хождении его через контур 
с насадками (стекающая во
да может поступать на пре
дыдущую операцию)

После выдержки изделие 
обдувают при его прохожде
нии через обдувочный кон
тур

Удаление большей части 
загрязнений (пыли, раство
ренных или кристаллических 
остатков)

Полное удаление загряз
нений и воды после первой 
промывки

Частичное (до 50 мл/см* 
поверхности) или полное- 
удаление воды

Полное смачивание всех 
покрываемых поверхностей. 
Во избежание вибрации, ка
чания и всплывания детали' 
или разбрызгивания наноси
мого материала и с целью 
удаления воздуха из поло
стей скорость 'погружения 
не должна превышать 3— 
4 м/мин

Осаждение слоя покрытия

Свободное стекание не- 
осажденного материала без 
разбрызгивания. Для обес
печения наиболее полного- 
стекан-ия материала из по
лостей скорость извлечения 
изделия не должна превы
шать 3—4 м/мин

Смывание неосажденного 
материала и пены, осевшей 
на поверхность изделия. Со
держание сухого остатка в 
стекающей промывочной во
де не более 0,5%

Смывание загрязненной 
воды. Содержание сухого- 
остатка в стекающей промы
вочной воде не более 0,1*%

Удаление скоплений воды 
на поверхности во избежа
ние ее вскипания при сушке 
(допустимое содержание во
ды 50 мл/м2)
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Т а б л и ц а  34 Технологические параметры нанесения лакокрасочных материалов методом электроосаждения

Концент'
рация

Постоянное напряжение (В) Продолжительность окраски 
(мин) изделий из

Режим сушкн

Лакокрасочный
материал

pH Темпера* при окраске изделий из
продолжи

тель
ность, мин, 

не более

рабочего
раствора,

%

рабочего
раствора

тура, 
ваяны, °С

стали меди алюминия стали меди алюминия
темпера
тура, °С

Эмаль В-ФЛ-149 
«Э»

10+1 7,5-8 20-25 30—40 60—70 120—140 2 2 1 180 30

Эмаль МС-278 Ю+1 8—8,3 20—22 80 120 160 2 2 1-1,5 180—200 30--60

Эмаль Ш1*2В 10+1 8—8,3 22—23 50—70 — 140—180 2 — 0,5—1 120—13Q 30

Эмаль В-ЭП- 
2100

9—11 7,8—8 20—22 100—250 — 200—230 2 — 1,5 150 30

Эмаль В-АС- 
1162

10+1 8 ,2-8,6 19—21 120-140 — — 2 — 1,5 120
за1

180

10
:ем

20

Эмаль УР-1154 9—12 8 ,1—8,5 20—23 80—120 — — 2—3 — 1,5 180—200 30

Грунтовка
ЭП-0117

11+2 8—8,5 23—26 120—180 — — 2 — 1,5 130 30

Грунтовка
ФЛнО&З

15+1 7.1-7,4 20—25 240—380 До 3 180 30



соленной водой непосредственно над ванной электроосаждения с целью 
сокращения общих потерь лакокрасочного материала. Далее промытые 
изделия подают в секцию обдувки горячим воздухом (100—130 °С) для 
удаления капель воды с поверхности изделий; продолжительность обду
вания 5—10 мин в зависимости от конфигурации изделий. Воздух, по
даваемый на обдувку, должен быть очищен от масла и пыли (табл. 33).

Технологические параметры нанесения лакокрасочных материалов 
методом электроосаждения приведены в табл. 34.

ОКРАСКА ПОРОШКОВЫМИ ЛАКОКРАСОЧНЫМИ МАТЕРИАЛАМИ

Лакокрасочные порошковые материалы представляют компози
ции, в состав которых входят полимерные связующие, пигменты, отвер- 
дители, наполнители, стабилизаторы, поверхностно-активные вещества, 
тиксотропные, структурирующие и другие добавки. При использовании 
порошковых материалов для окраски изделий взамен жидких лакокра
сочных систем становится возможным:

получить при однократном нанесении покрытия заданной толщины; 
Кроме того, лакокрасочные порошковые материалы относятся к 

пожаробезопасным и нетоксичным веществам, что позволяет исключить 
возможность вредных выбросов в атмосферу, полностью автоматизиро
вать процесс окраски, а также улучшить санитарно-гигиенические ус
ловия труда при нанесении защитно-декоративных покрытий.

В качестве пленкообразователей порошковых композиций в основ
ном применяют термопластичные полимеры (поливинилбутираль, пен
тапласт, полиэтилен высокого и низкого давления и др.). Широкое ис
пользование нашли композиции на основе термореактивных полимеров: 
эпоксидных, полиэфирных, полиакриловых (табл. 35).

Т а б л и ц а  35. Оптимальные режимы отверждения покрытий, 
полученных на основе различных порошковых лакокрасочных материалов

Лакокрасочные порошковые материалы
Максимальная

толщина

Оптимальный режим отверж
дения

покрытия,
мкы температура,

СС
продолжитель

ность, мин

Эпокоидные
П-ЭП-177 (ВТУ НЧ jV s  3609—70)

150—200серый 150—180 180—60
зеленый 150—200 180—200 60—30
красный 150—200 180—200 60—30

П-ЭП-219 белый (ВТУ НЧ №  6-15—71) до 100 180—200 60—30
Л-ЭП-967 красно-коричневый (ВТУ НЧ 
№ 3606—70)

180—200 150—190 480—240

П-ЭП-957 светло-красно-коричневый (ВТУ 
НЧ № 6-19—71)

до 100 Не ниже 120 240-30

<П-Э|П-178 'красно-коричневый (ТУ НЧ 
Ко 6-54—73)

150 Не ниже 200 15

П-ЭЛ-1130 черный (ВТУ НЧ № 6-55-73) 
Полиакриловые

80—100 Не ниже 200 20—25

П-АК-1136 — 180-200 30—15
П-АК-П42

Поливинилбутиральные
180-200 30—15

П-ВЛ-212 — До 220 5 -3 0
П-ВЛ-212С 
(МРТУ 6-10-855—69)

До 220 5 -3 0  <
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Порошковые покрытия предназначены для замены покрытий на ос
нове жидких лакокрасочных материалов. Например, при отделке пред
метов домашнего обихода: холодильников, стиральных машин, обору
дования ванных комнат и кухонь; медицинского оборудования, труб и 
трубопроводов, жалюзи, металлической мебели, оборудования химиче
ских заводов, изделий электротехнической промышленности, оборудо
вания и деталей судов, самолетов и ракет, строительных облицовочных 
панелей, контейнеров, деталей автомобилей, тракторов и мотоциклов, 
и многих других изделий.

Качество покрытий на основе порошковых материалов зависит от 
исходного состава и свойств пленкообразователя, строгого соблюдения 
технологии получения покрытия: подготовки поверхности, метода нане
сения, соблюдения условий формирования покрытия (термообработки 
и охлаждения).

Поверхность изделий перед нанесением на них порошковых мате
риалов подготавливают по ГОСТ 9.025—73.

Сущность процесса формирования покрытий заключается в образо
вании монолитной пленки при термообработке дисперсий полимеров 
(как аморфных, так и кристаллических) в результате сплавления ча
стиц материала.

Режим термообработки порошковых лакокрасочных материалов за
висит от природы полимера, выбранной технологии подготовки поверх
ности, метода нанесения, теплоемкости изделия. Для некоторых поли
мерных пленкообразователей снижение внутренних напряжений и 
повышение адгезии порошковых пленок к поверхности изделия обеспе
чивается медленным охлаждением. При выборе режимов охлаждения 
необходимо знать эффективную скорость изменения температуры.

Покрытия из порошковых материалов можно получить путем их 
нанесения на поверхность изделия в псевдоожиженном (кипящем) 
слое, в электрополе и при сочетании двух первых методов; в некоторых 
случаях распылением, газопламенным распылением и плазменным на
пылением. Порошковые материалы иногда наносят на поверхности, 
предварительно покрытые клейким веществом.

Нанесение в псевдоожиженном слое

Этот метод распространен в промышленности для отделки поли
мерными покрытиями мелких и средних изделий простой конфигурации 
и конфигурации средней сложности. Для получения покрытий непод
вижный слой порошкового лакокрасочного материала под действием 
восходящего потока газа, вибрации или перемешивания переводят во 
взвешенное состояние. После чего в кипящий слой помещают изделие, 
нагретое до температуры, превышающей температуру плавления пленко
образователя. При этом частицы порошка, оседая на поверхности, 
оплавляются на ней с образованием пленки. Далее изделие направля
ют в печь для оплавления, после чего полученное покрытие охлаждают.

В зависимости от того, каким путем достигается взвешенное со
стояние слоя порошка, различают вихревой, вибрационный и вибрових- 
ревой способы получения покрытий методом взвешенного слоя.

Для получения покрытий в псевдоожиженном слое в зависимости 
от способа его образования используют: воздушные газовые и вибра
ционные или комбинированные установки. Как правило, в состав обору
дования входят: печь для оплавления и камера охлаждения.
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Однако в промышленности этот способ не нашел широкого приме
нения из-за необходимости предварительного нагревания изделия, труд
ности получения качественных покрытий на изделиях сложной конфи
гурации, возможности деструкции наносимого порошка, а также слож
ности окраски изделий больших габаритных размеров.

Нанесение в электрическом поле

Различают два способа нанесения полимерных порошковых мате
риалов в электрическом поле: метод осаждения в электрическом поле 
порошка, находящегося в псевдоожиженном состоянии, и метод напыле
ния в электрическом поле. Осаждение частиц порошка по первому спо
собу можно проводить в ионизированном слое или в облаке заряжен
ных частиц без погружения изделия непосредственно в кипящий слой.

При нанесении порошков в электрическом поле по сравнению с 
другими методами нанесения появляется возможность: исключить пред
варительный нагрев изделия; получить покрытия не только на метал
лических, но и на неэлектропроводных поверхностях; снизить потери 
порошковых материалов; практически полностью автоматизировать 
процесс нанесения порошковых материалов.

Нанесение порошковых материалов в электрополе высокого напря
жения основано на электризации (зарядке) частиц. Заряженные части
цы порошка в поле высокого напряжения перемещаются к противопо
ложно заряженному изделию и осаждаются на его поверхности. Заряд
ка частиц (образование свободных электрических зарядов) может быть 
обусловлена физическими, химическими или физико-химическими про
цессами. Для указанных двух основных методов нанесения порошков 
определяющими видами электризации являются: контактная электри
зация и электризация ионной адсорбцией, часто называемая коронной 
зарядкой.

Основными свойствами порошковых материалов, по которым опре
деляют возможность их нанесения в электрическом поле, являются: 
удельное объемное электрическое сопротивление и относительная ди
электрическая проницаемость, приведенные ниже.

П орош ковы е материалы

Поли вини лбутиральные
Э п о к с и д н ы е ......................................
Ф т о р о п л а с т о в ы е .................................
П о л и эф и р н ы е ......................................

Удельное объемное 
электрическое 

сопротивление. Ом*м

3 ,4 ±2 - 10го 
3 ,б±2- Ю10 
6,4-ь2-1010 

(3 ,9—4,3)±2*101®

Относительная
диэлектрическая
проницаемость

1(2±05
1,3±05
1,3±05

( 1 ,3 -1 ,4 )  ± 0 ,5

Полимерные порошковые материалы обладают низкой электропро
водностью. Поэтому приобретенный частицей порошка электрический 
заряд не успевает (за короткое время) стечь на противоположно заря
женные (заземленные) изделия, что позволяет удерживать порошок на 
поверхности изделия в течение времени, необходимого для перемеще
ния изделия в печь.

При получении порошковых покрытий рекомендуется использовать 
порошки с частицами размером 0,02—0,1 мм. Для нанесения порошко
вых материалов применяют оборудование с замкнутым или открытым 
циклом обращения порошка в системе. В первом случае заряженная 
порошковая краска распыляется в камере на окрашиваемую деталь. 
Не осевший на изделии порошок удаляется из зоны напыления воздухом
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н д ал ее  н ап равляется  в рекуператор И з рекуп ератора порош ок воз
вращ ается  в питаю щую систему. Во втором случае в отличие от перво
го порош ок из рекуператора не сразу  н ап равляется  в питаю щую систе
му, а подается в специальную  емкость, из которой его периодически 
загр у ж аю т  в питаю щ ее устройство П ри совмещ ении этих двух методов 
конструкции установок аналогичны  ваннам  с псевдоож иж енны м  слоем, 
в которы х разм ещ ены  электроды , подклю ченные к источнику высокого 
н ап ряж ен и я  П ри этом необходимо учиты вать напряж енность электри
ческого поля Д л я  обеспечения получения частиц с необходимым за р я 
дом и перем ещ ения их к  изделию  напряж енность электрического поля 
долж н а составлять 2—5 кВ /см .

Окраска кистью
Этот м етод  применяю т при проведении ремонтны х работ, д л я  ок

раски  сборочных единиц и изделий из черны х и цветны х металлов 
различны х разм еров  и конфигураций, а такж е  при окраске отдельных 
объектов тяж елого  маш иностроения
Т а б л и ц а  36 Технологические параметры нанесения лакокрасочных материалов кистью

Лакокрасочный материал

Ориегтировоч-
ная рабочая 

вязкость 
по ВЗ 4 при 
18—22 °С с

Орие нтировоч- 
пая толщина 
одного слоя, 

мкы
Растворитель

Алкидяо стирольные
25—35грунтовки 20—30 Ксилол, сольвент

эмали 20—45 18—35
А лк ид но уретановые 

эмали
35—40 25—30 Ксилол, сольвент, уайт-спи

рит
Глифта левые

12-30 10—25грунтовки Смесь уайт-спирита с соль
вентом или скипидаром или 
ксилолом (11)

эмали 20—45 15—35 То же
лаки 20—40 10-30 Сольвент, скипидар, ксилол

Пентафталевые
18—30 12—30грунтовки То же, уайт-спирит

эмали 20—50 15—40 » >
лаки 20—40 12—30

Масляные4' краски и 
эмали

25—50 15—35 Уайт спирит, сольвент, ски
пидар

Битумные
28—40эмали 15—35 Уайт-спирит, скипидар

лаки 25—40 15—30 То же
Канифольные

20—32грунтовки 15—25 Уайт спирит, ксилол, смесь
эмали 25—35 20—30 ксилола с уайт спиритом (I 1)

Фенольные
20—24грунтовки 12—25 Сольвент, скипидар, уайт- 

спирит
краски 30—60 30—45 Спирт этиловый и та изопро

пиловый
Кремнийорганические

эмали
20—28 15—30 Р 5, PC 2 (для эмали 

КО 813)
Полиуретановые

18—20 Р 189грунтовки —

эмали 13—15 — Р 189
Эиоксиэфирные грунтовки 30-40 15-25 Ксилол

* В гусготергые масляные краски добавляют олифу в соответствии с ТУ и ГОСТами ка дан
ный материал.
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Окраска кистью производится в основном при единичном производ
стве и при подкраске труднодоступных мест в серийном производстве. 
Лакокрасочный материал наносят кистью на поверхность и растуше
вывают до получения равномерного покрытия.

Этот метод прост и характеризуется небольшим расходом лако
красочных материалов. К недостаткам метода относятся низкая произ
водительность и большая трудоемкость, невозможность использовать 
быстросохнущие и плохо растушевывающиеся лакокрасочные мате
риалы.

Технологические параметры нанесения лакокрасочных материалов 
кистью приведены в табл. 36.



О БОРУД ОВАНИ Е ДЛЯ НАНЕСЕНИЯ  
ЛАКОКРАСОЧНЫ Х М АТЕРИАЛОВ

ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ОКРАСКИ 
ПНЕВМАТИЧЕСКИМ РАСПЫЛИТЕЛЕМ

Для нанесения лакокрасочных материалов методом пневматиче
ского распыления применяют окрасочные камеры с боковым или ниж
ним отсосом воздуха (стационарные или передвижные) и установки для 
бескамерной окраски, снабженные мощной вентиляцией. При этом оп
ределяют тип краскораспылителя, конструкцию окрасочной камеры и 
соответствующее вспомогательное оборудование (красконагнетательные 
бачки, масловодоотделители, компрессор).

Окрасочные камеры. При выборе конструкций стационарных окра
сочных камер для нанесения лакокрасочных материалов методом пнев
матического распыления следует учитывать размеры окрашиваемых 
деталей (сборочных единиц, изделий), тип производства и организацию 
окрасочных работ.

Окрасочные камеры в зависимости от размеров окрашиваемых де
талей условно подразделяются на окрасочные кабины (для окраски 
мелких деталей) и окрасочные камеры (для окраски средних, крупных 
и особо крупных деталей).

Для серийного и массового производства используют проходные 
камеры непрерывного действия, а для мелкосерийного и единичного 
производства — тупиковые камеры периодического действия.

При окраске мелкие и средние детали целесообразно располагать 
внутри камеры; при этом рабочий — маляр должен находиться вне ка
меры у открытого проема. При окраске деталей со всех сторон одним 
рабочим расстояние от окрашиваемой детали до стенок камеры должно 
быть таким, чтобы деталь могла свободно поворачиваться в камере на 
360°. Во всех остальных случаях— не менее 500 мм для обеспечения 
нормальных условий окраски и правильной работы вытяжной венти
ляции. Рабочий проем камер по ширине зависит от размеров деталей 
(сборочных единиц, изделий) и удобства окраски. Однако он должен 
быть не менее 1 м.

При окраске крупных деталей (сборочных единиц, изделий), когда 
деталь и рабочий находятся внутри камеры, расстояние от детали до 
стенок камеры должно быть не менее 1 м. Размеры транспортных 
проемов зависят от размеров деталей и транспортирующих устройств; 
зазоры должны быть 150—200 мм.

В конвейерных окрасочных камерах длина рабочей части конвейе
ра определяется как произведение скорости конвейера на продолжи
тельность окрашивания одного комплекта (или изделия). Рабочий про
ем выбирают в зависимости от типа транспортирующих устройств и
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числа рабочих на одном рабочем посту. Размеры транспортных прое- 
мов камер зависят от габаритных размеров подвески с деталями и за 
зоров, которые необходимо учитывать при раскачивании деталей во 
время движения конвейера. Расстояние от пола камеры до низа дета
лей, подвешенных на конвейере, должно быть не менее 500—600 мм.

Д ля окраски крупногабаритных и длинномерных изделий (типа 
вагонов) разработаны стационарные и передвижные камеры. В стацио
нарной портальной установке изделие окрашивается по мере его про
движения через камеру. В передвижных установках изделие остается 
неподвижным; перемещается с заданной скоростью портал, который 
установлен на самоходной тележке.

Установка для бескамерной окраски* Установка представляет со
бой напольную решетку без ограждения, на которую помещают окра
шиваемую деталь (сборочную единицу, изделие). Длина напольной ре
шетки определяется длиной детали (сборочной единицы, изделия), ко
торую следует размещать по возможности в центре решетки и не бли
же, чем на 300 мм от ее края. Высота окрашиваемых изделий в этом 
случае не должна превышать 2 м. При высоте изделия больше 2 м 
предусматривается боковое ограждение (съемное или стационарное) 
облегченного типа. Загрязненный воздух отсасывают вентилятором вниз 
через решетки пола.

Оборудование, разработанное Проектным институтом НПО аЛако- 
краспокрытие» с номерами чертежей, приведено в табл. 37.

Т а б л и ц а  37. Оборудование для окраски пневматическим распылением 
изделий различной конфигурации

Габариты изделия, мм Производство Оборудование (чертеж)

630X630X400 Единичное, серийное Камера тупиковая с поперечным отсосом 
воздуха через гидрофильтр и с поворотным 
столам ((ПЛ 27010)

630x 630x630 То же Камера тупиковая с п оперечн ы м  отсосом  
воздуха через экранный гидрофильтр с по
воротным столом (ПЛ 27011 сб )

1800x1500x1500 » Камера тупиковая с поперечным отсосом 
воздуха, экранным шдрофильтром и моно
рельсом для окраски изделий больших раз
меров с поворотным столом для окрашива
ния мелких деталей (ПЛ 22114 сб )

2500x1500x1500 » Камера тупиковая с нижним отсосом воз
духа, гидрофильтром, насосными агрегата
ми и четырьмя ■втяжидали вентиляторами 
(ПЛ 21393 сб)

3000X 2000x2000 Серийное, массовое Камера проходная с нижним отсосом и 
верхним притоком воздуха, с двумя транс
портными проемами и закрывающимися 
дверьми (ПЛ 21381 о б )

4000X3000X3000 Единичное, серийное Камера проходная с  нижним отсосом 
воздуха и двумя гидрофильтр амн (ПЛ 
21421 сб.)

Краскораспылители. Нанесение лакокрасочных материалов методом 
пневматического распыления осуществляется краскораспылителями 
различного типа, снабженными распылительными головками высокого 
(0,25—0,60 М Па) или низкого (0,05—0,2 М Па) давления. В зависимо-
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сти от того, где происходит образование смеси краски и воздуха крас» 
кораспылители высокого давления выпускают с наружным или с внут
ренним смешиванием (камерой смешивания). Краскораспылители низ
кого давления выпускают только с наружным смешиванием.

Краскораспылители классифицируют в зависимости от характера 
струи, формы факела, размера выходного отверстия сопла, способа по
дачи краски, принципа работы (ручной или автоматической) и произ
водительности.

Краскораспылители с плоской струей обычно применяют при ок
раске больших и несложных поверхностей, а с круглой струей — при 
окраске малых, сложных и пространственных поверхностей. Расстояние 
от краскораспылителя до окрашиваемой поверхности детали должно 
быть 300—500 мм для плоской и 250—300 мм для круглой струи. На
правление струи от краскораспылителя должно быть перпендикулярно 
к окрашиваемой поверхности, а скорость его передвижения равномер
ной.

Окраска деталей (сборочных единиц, изделий) должна произво
диться в специально вентилируемых окрасочных камерах, обеспечи
вающих необходимые санитарно-гигиенические условия труда, а также 
условия противопожарной безопасности.

Краскораспылители, применяемые для пневматического распыления 
лакокрасочных материалов, приведены в табл. 38.

Вспомогательное оборудование. Выбор вспомогательного оборудо
вания для окраски деталей зависит от типа производства. При массо
вом и серийном производстве лакокрасочные материалы к камерам по
дают непосредственно из краскозаготовительного отделения по трубо
проводам при помощи насосной системы; при мелкосерийном и единич
ном производстве — в красконагнетательных бачках, устанавливаемых 
непосредственно у окрасочных камер; при этом должна обеспечиваться 
сменная или полусменная потребность в лакокрасочном материале.

Каждый участок, где проводится окраска, должен быть снабжен 
масловодоотделителем для очистки сжатого воздуха с редуктором для 
редуцирования давления сжатого воздуха у рабочих мест.

Вспомогательное оборудование, применяемое для пневматического 
распыления лакокрасочных материалов, приведено в табл. 39.

ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ОКРАСКИ 
БЕЗВОЗДУШНЫМ РАСПЫЛЕНИЕМ

Оборудование, применяемое для окраски безвоздушным распыле
нием с нагревом. Для окраски изделий по этому методу применяют 
установку безвоздушного распыления УБР-3, которая состоит из верти
кального и поршневого насоса НПВ-1; электронагревателя с регулято
ром температуры; фильтра тонкой очистки; дросселя; системы трубо
проводов; пульта управления, всасывающего шланга с фильтром грубой 
очистки; шлангов высокого давления ШРВД-100 (10 МПа), способных 
выдерживать температуру от —15 до + 2 0 0 °С, и краскораспылителя 
КРВД-10.

Установка УБР-3 выполнена во взрывозащищенном исполнении 
В2Г, все ее узлы смонтированы на передвижной тележке и закрыты 
общим кожухом.

149



s Т а б л и ц а  38. Механизированное оборудование, применяемое для нанесения 
лакокрасочных материалов пневматическим распылением

Габариты 
изделия, мм

Различных
размеров

Изделия Производство Инструмент Краткая характеристика
I

Различной
конфигурации

Единичное,
серийное

Краскорас
пылитель
КР-ИМ

Внешнего смешивания, широко* 
факельный (круглая и плоская 
струя)

Диаметр солла, мм . ,
Производительность по расходу

краски, кг/мин................................
Расход* воздуха, м*/ч 
Давление воздуха на распыле

ние, МПа (хгс/см2) .

Размеры отпечатка факела на 
расстоянии 200 мм от сопла, мм, 
не менее

п л о с к и й .................................
к р у г л ы й ................................

Объем стаканчика, л
Масса, к г .....................................
Подача лакокрасочного матери

ала только от стаканчика 
Давление на краску, кгс/см2 
Подача лакокрасочного матери

ала только от краоконагнетатель- 
ного бака

Завод-язготовитель

1.8

0,16
6,2—13,6

Опытный завод
НПО «Лакокрас- 
покрытие», ст. 
Хотьково, Москов
ской обл.

0 ,25-0 ,3  
(2,5—3,0)

130
40
0,5

0,65

1—2

Различных Различной Единичное, Краскорас-
размеров конфигурации серийное пылитель

КРУ-1М

Внешнего смешивания 
Максимальная производитель

ность по расходу краски, г/мин 
Расход сжатого воздуха, м*/ч 
Давление воздуха, МПа 

(кгс/см2) :
на краску . . . . . .

на распыление.........................

450-500
6-11

0,05—0,2 
(0,5—2) 
0,3- 0,4

(3—4)

Опытный завод 
НПО «Лакокрас- 
покрытие», ст. 
Хотьково, Москов
ской обл.

Ширина отпечатка факела на 
расстоянии 400 мм от сопла, мм:

плоский факел......................... *450—500
круглый ф акел......................... 100

Габаритные размеры, мм . . 215x195x60 
Масса, кг . . . . .  0,630 
Подача лакокрасочного матери

ала только от красконагнетатель- 
но-го бака

Максимальная производитель
ность по расходу краски, г/мин . 200 

Расход сжатого ©оздуха, м*/ч 6—11 
Давление воздуха на распыле

ние, МПа (кгс/см2) . . . .  0,3—0,4(3—4) 
Ширина отпечатка факела на 

расстоянии ЗОО мм от сопла, мм
плоский факел . . . .  250—300 
круглый факел . . . .  Я° 100 

Габаритные размеры, мм , . 345Х 195x96
Масса, кг ..............................  0,650
Подача лакокрасочного матери

ала от стаканчика

Различных
размеров

Различной
конфигурации

Единичное,
серийное

Краскорас
пылитель СО 71 
ГОСТ 7385—73

В-нешнего смешивания.
Диаметр сопла, мм » . . . 2; 2,5 
Производительность по окраши

ваемой поверхности, м2/ч . . . 400 
Давление воздуха иа распыле

ние, МПа (кгс/см2) . . . .  0,3—0,6(3—5) 
Давление воздуха на краску,

МПа (кгс/см9) ................................  9,5—3
(Расход сжатого воздуха, м8/ч 26 
Габаритные размеры (со стакан

чиком); мм . . .  . . . 165 x98x360 
Масса со стаканчиком, кг . . 0,8 
Подача лакокрасочного матери

ала от красконагнетательного ба
ка или от стаканчика

Вильнюсский 
завод строительно
отделочных машин



Продолжение табл. 38

Габариты издали* 
мм Изделия Производство Инструмент

I Завод-нзгото»
Краткая характеристика | вдаль

Различных
размеров

Различной
коифигурации

Единичное Краскорас
пылитель
0-37А

Внешнего смешивания. Для ху
дожественных окрасочных работ 

Диаметр сопла, мм . . .  0,4; 0,6; I ,2 
Производительность по окраши

ваемой поверхности, м2/ч . . .  18 
Расход сжатого воздуха, м3/ч 2,4 
Давление воздуха, яа распыле

ние, МПа (кгс/см2) . . . .  1—2 
Отличается тонким регулирова

нием факела.
Подача лакокрасочных матери

алов только от стаканчика

От 1600 до 
4000 и более

Различной
конфигурации

Серийное Краскорас
пылитель зил

Внешнего смешивания, широко- 
факельный (круглая и плоская 
струя) А , с 

Диаметр сопла, та . . . 1,2; I ,о  
Производительность по окраши

ваемой поверхности, м2/ч . . . 265 
Расход сжатого воздуха, м3/ч 11—14 
Давление ’воздуха на распыле

ние, МПа (кгс/см2) . . . .  0,45—0,56
(4,5—5,5)

Московский ав
томобильный за
вод им. Лихачева

Различных
размеров

Простой и 
средней слож
ности

Серийное Краскорас
пылитель КА-1 
(комплектуется 
с 5 разными 
головками, соп
лами и иглами)

Внешнего смешивания. Для ав
томатического нанесения лакокра
сочных материалов 

Производительность по расходу
кра-ски, кг/ч, с ..................................  40

Давление воздуха, МПа 
(кгс/см2)

на краску ................................... 0 ,0 5 ^ 0 ,2
(0,5—2)

на распыление . . . .  0,25—0,4
(2,5—4)

Опытный завод 
НПО «Л акокр ас- 
покрытие», ст. 
Хотьково Москов
ской области

Диаметр от 
60 до 100

Трубы Серийное,
[массовое

Краскорас
пылитель 
КРВ 60/100

Расход сжатого воздуха, ы8/ч 
Ширина отпечатка факела, мм

20

п л о с к о г о .................................. 300
к р у г л о г о .................................. 100

(Подача лакокрасочного матери
ала только от красконагнетатель
ного бака с автоматическим от
крыванием иглы

Для окраски внутренней поверх
ности труб диаметром от 60 до 
100 мм и длиной до 10 м

Диаметр сопла, мм 
для краски ..................................

Опытный завод 
НПО «Лакокрас- 
покрытае», ст 
Хотьково Москов
ской обл

для воздуха ............................ 3,3
Производительность по расходу 

краски, кг/ч ...........................
Давление воздуха, МПа 

(кгс/ом2)

До 15

на краску . ........................... 0,01—0,04 
(0,1—0,4)

на распыление . . . . 0,2—0,4 
(2 -4 )

на пиевмодвигатель До 0,05 
(0,5)

Частота вращения ротора,
о б /м и н ................................................ 200-500

Расход сжатого воздуха, м*/ч 
Диаметр шлангов, мм .
Размах опор, мм

До 23 
17/9

минимальный ............................ 50
максимальный............................ 100



Продолжение табл. 38

Габариты НЗДе- 
ЛНЯ, ММ И а дели* Прокмодста Имструмеит Краткая характеристика Завод-изготови

тель

Габаритные размеры (без опор), 
м м ................................................... 51X480

Масса, кг, не более « 2

Подача лакокрасочного матери
ала только от красконагнетатель
ного бака

Диаметр от 
145—250

Трубы Серийное*
массовое

Краскорас
пылитель
КРВТ-2

Для окраски внутренней поверх
ности труб диаметром от 145 до 
250 мм

Диаметр сопла для краски, мм 2,5

Опытный завод 
НПО «Лакокрас- 
покрытие», ст. 
Хотьково Москов
ской обл.

Производительность по расходу 
краски, кг/мин . . . . До 1.0

Давление воздуха, МПа 
(кгс/см2)

на распыление......................... 0,2—0,4 
(2-4)

на лневмодвигатель . До 0,2 
(2)

Расход сжатого воздуха, м*/ч 
не более............................................ 2.5

Частота вращения распылите
лей, об/мин..................................... 400—1000

Диаметр шлангов, «мм . 17/9

Габаритные размеры, мм 92X 300

Масса, к г ..................................... 2.7

Диаметр от
500 до 2000

Трубы Серийное,
массовое

Краскорас
пылитель 
ВТ 500/2000

Для окраски внутренней поверх
ности труб диаметром от 500 до 
2000 мм и длиной до 10 м

Производительность по расходу 
краски, кг/ч .........................

Давление воздуха, МПа 
(кгс/см2)

12—72

Опытный завод 
НПО «Лакокрас- 
покрытие», ст 
Хотьково Москов
ской обл.

на краску . . . . 0,01—0,09 
(0,1—4),9)

на распыление . . . . 0 ,2 -0 ,4  
(2-4)

на пневмодвигатель 0,03—0,20 
(0,3-2,0)

Частота вращения распылите
лей, об/мин...................................... 40—100

Расход сжатого воздуха, м*/ч
не более ......................... 50

Диаметр шлангов, мм . 17/9

Габаритные размеры (без удли
нителей опор, сменных стоек и на
садок распылителей), мм 970х 590X 

Х450;
970ХП30Х

Х770

Масса (без шлангов и подаю
щей штанги), кг . . . . 20



Т а б л и ц а  39. Вспомогательное оборудование, применяемое 
для пневматического распыления

Оборудование; 
ГОСТ или ТУ Краткая характеристика 1 Завод-изготови- 

1 тель

Красконагне- Переносной, с ручной мешалкой, Вильнюсский
тательный бак .рассчитан на одновременную ра- завод строи
СО-12А боту одного распылителя; давле- тельно-отде
ТУ 22-5676—76 ние регулируется редуктором

Емкость, л ................................
Давление воздуха, МПа -

(кгс/см2) .......................................
Давление на краску, МПа

(кгс/см2) .......................................
Габариты, м м ..........................
Масса, к г .................................

20

0,4  (4)

0 ,4  (4)
970x 410x 350 

20

лочных машин

Красконагне- 
тательный бак 
CO-I3A
ГОСТ 11116-74

Переносной, с пневматической 
мешалкой (турбина С-417А); рас
считан на одновременную работу 
двух распылителей, давление на 
краску регулируется редуктором 

Емкость, л . . . .  
Максимальное рабочее давление 

воздуха, МПа (кгс/см2) 
Максимальное рабочее давле

ние, МПа (кгс/см2) . . . .  
Расход сжатого воздуха, м3/ч
Габариты, м м ..............................
Масса турбины, кг . . .  
Масса бака, к г ..........................

60 

0 ,4  (4)

0,5 (5)
0,45

1030x480x500
4,1
40

То же

Краскоиагие-
тательный бак 
СО-42
ГОСТ 11115—74

Переносной с пневматической 
мешалкой; рассчитан на одновре
менную работу двух распылите
лей

Емкость, л ................................
Максимальное рабочее давле

ние воздуха, МПа (кгс/см2) .
Габариты, м м ..........................
Масса, к г .................................

40

0,4 (4)
790 x480 x450 

30

»

Воздухо
очиститель 
СО 15А (бывш 
С-418А)
ТУ 22-3119—74

Для очистки воздуха от влатн
и масла; рассчитан на одновре
менную работу двух аппаратов; 
фильтр изготовлен из сетки и вой
лока

Емкость, л .................................
Максимальное рабочее давле

ние воздуха, МПа (кгс/см2) .
Габариты, м м ..........................
Масса, к г .................................

1,2

0,6 (6)
550x270x135

3,5

>

Компрессор
СО-7А

Производительность, ма/ч . 
Максимальное давление возду

30 »

ГОСТ 12522—75 ха, МПа (кгс/см2) ..........................
Мощность электродвига геля 

ОАЛ-2-32-2, кВт .
Емкость ресивера, л
Габариты, м м ..........................
Масса, к г .................................

0,6 (6)

4
22

920x480x820
140

Компрессор
СО-45А

Производительность, м3/ч . 
Максимальное давление возду

3 »

диафрагмен
ный

ха, МПа (кгс/см2) ..........................
Мощность электродвигателя,

0,3 (3)

ГОСТ 51269—72 к В т ....................................................
Габариты, и м ..........................
Масса, к г .................................

0,27
425 x  245 x  355 

21

156



Продолжение табл. 39

Оборудование; 
ГОСТ или ТУ Краткая характеристика Завод-изготови

тель

Установка 
для нанесения 
лакокрасочных 
материалов с 
подогревом 
УГО-5М

Температура лакокрасочного 
материала (на выходе из краско
распылителя при длине шланга 
4 м) при расходе 16—18 л/ч, °С 70

Максимальная температура воз
духа на выходе из аппарата при 
расходе 20 м3/ч, 50

Мощность электродвигателя,
кВт

лакокрасочного материала . 0,8
в о з д у х а ................................  0,6

(Рабочее давление, МПа 
(кгс/см2)

лакокрасочного материала - 0,1—0,4 (1—4)
в о з д у х а ................................ 0,2—0,4 (2—4)

(Продолжительность предвари
тельного нагревания, мин

лакокрасочного материала . 45
в о з д у х а ................................  30

Поверхность нагрева, м2 
теплообменника . . . .  0,25
(воздухонагревателя . . .  0,5

Опытный за
вод НПО «Ла- 
кокраслокры- 
ние», ст. Хоть
ково Москов
ской обл.

Шланги изготовлены из фторопластовой трубки с наружной оплет- 
кой из нержавеющей проволоки и внутренним диаметром б мм.

Ниже приведена техническая характеристика краскораспылителя 
КРВД-10:

Производительность (расход лакокрасочного материа
ла через сопло), .к г /м и н .................................................

Давление лакокрасочного материала, МПа (кгс/ом2) 
Максимальная температура лакокрасочного материа

ла, °С ................................................................................
Ширина факела на расстоянии 350 мм от сопла, мм 
Масса, к г ....................................................................

0,3—1,0 
4—10 ( 40—100)

ПО
100—400

0 , 6

Краскораспылитель КРВД-10 поставляют в комплекте с распыляю
щими устройствами, состоящими из минералокерамического сопла и ог
раничителя (ускорителя), заключенных в алюминиевый корпус, что 
позволяет обеспечить производительность краскораспылителя 0,3; 0,4; 
0,6; 0,8; 1,0 кг/мин.

Оборудование, применяемое для окраски безвоздушным распыле
нием без нагрева. Для окраски изделий по этому методу применяют 
установки типа «Радуга» конструкции НПО «Лакокраспокрытие», уста
новки типа «Факел» производства экспериментально-механического за
вода (г. Дмитров) и опытного завода монтажных приспособлений 
(г. Ногинск), установки типа УБРХ-1М, изготовляемые Московским ло
комотиво-ремонтным заводом, установки ВИЗА-1 (ЧССР) и другие.

Установки выполнены по одному и тому же принципу и имеют 
пневмогидравлический насос высокого давления, контрольно-измери
тельную и регулирующую аппаратуру, шланг высокого давления и 
краскораспылитель с набором распыляющих устройств (сопел). Шланг 
высокого давления ШРВД-200 (до 20 МПа).
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ё
Т а б л и ц а  40. Оборудование, применяемое для окраски безвоздушным распылением

Детали (сборочные 
единицы изделия) Производство Оборудование Краткая характеристика Завод-изготовитель

Средние, круп
ные и особо круп
ные простой н 
средней сложности

Единичное, се
рийное, массовое

Установка без
воздушного рас
пыления УБР-3

Для окраски под высоким давлением 
с нагревом

Рабочее давление лакокрасочного ма
териала, МПа (кгс/см2) ...........................  4—10

(40—100)
Максимальная температура нагрева

ния при рабочем давлении и максималь
ном расходе лакокрасочного материала,

Давление воздуха, на пневмопривод 
МПа (кгс/см2) ...........................................0,3—0,6 (3—6)

Расход сжатого воздуха, м8/ч . 25
Максимальная производительность на

сосов, к г /ч ......................................................  72
Ширина отпечатка факела на рассто

янии 350 мм от сопла, мм . . .  100—400
Продолжительность промывания уста

новки при замене лакокрасочного мате
риала, м н и ................................................  20—30

Напряжение в сети, В ...........................  220
Потребляемая энергия, кВт/ч . . .  3
Длина шлангов, м . , 15
Габаритные размеры, аш . 515x465x 920
Масса, кг, не б о л е е ............................ 120

Опытный завод 
НПО «Лакокрас- 
покрытие», ст. 
Хотьково Москов
ской обл.

Средние, круп
ные и особо круп
ные простой и 
средней сложности

Единичное, се
рийное, массовое

Установка «Ра
дуга-0,63»

Для окраски под высоким давлением 
без нагрева; изготавливается I и II ис
полнения

Производительность, кг/ч , До 36

То же

Средние, круп
ные и особо круп
ные простой и 
средней сложности

Давление лакокрасочного материала, 
МПа (кгс/см2) . . . . . . До 20 (200)

Давление сжатого воздуха аа пневмо
привод, МПа (кгс/см2) . . . . . 0, 5 (5)

Расход сжатого воздуха, м*/ч . 12,5
Емкость бака для краски, д  , 20
Длина шлангов, м ................................... 15
Масса, кг ......................................... 22,5
Установка комплектуется набором ми

нералокерамических сопел производи
тельностью 400 и 600 г/мин

Единичное, се
рийное, массовое

Усгаоовка
дуга-1,2»

«Ра Для окраски под высоким давлением 
без нагрева; изготавливается I и 11 ис
полнения; может работать с двумя крас
кораспылителями

Производительность, кг/ч . . . . 72
Давление лакокрасочного материала, 

МПа (кгс/см2) ............................ ...... До 20 (200)
Давление сжатого воздуха на пневмо

привод, МПа (кгс/см3) . . . . . 0, 5 (5)
Расход сжатого воздуха, ы*/ч . 22,5
Емкость бака для крашен, л . .  . 30
Длина шлангов, м . . . . .  . 15
Масса, к г .................................. ...... 28
Установка комплектуется набором 

минера локера мнческнх сопел производи
тельностью 400,600,800,1000,1200 г/мин,

Единичное, се
рийное, массовое

Установка
дуга-2,0»

«Ра- Для окраски под высоким давлением 
без нагрева; изготавливается 1 и II ис
полнения Может работать с двумя 
кр аскораспылителями

Средние, круп
ные и особо круп
ные простой и 
средней сложности

Опытный завод 
НПО «Лакокрас- 
покрытие», ст. 
Хотьково Москов
ской обл.

То же



Продолжение табл. 40
8

Детали (сборочные 
единицы изделия)

Средние, круп
ные и особо круп 
ные простой и 
средней сложности

Производство

Единичное, се* 
рийное, массовое

Оборудование Краткая характеристика Завод-нэготовнтель

Производительность, кг/ч . . . . 120,0
Давление лакокрасочного материала,

МПа (кгс/см2) . . . . . . . 20(200)
Давление сжатого воздуха на пневмо

привод, МПа (кгс/см2) .......................... 0,3—0,5 (3—5)
Расход сжатого воздуха, м3/ч . 37,5
Емкость бака для краски, л 50
Длина шлангов, м ................................ 15
Масса, к г ............................................ 40
Установка комплектуется набором ми- 

лералокерамических сопел производи
тельностью 800, 1000, 1400, 2000 г/мин.

Установка типа 
«Факел»

Для окраски под высоким давлением 
без нагрева Изготавливается II испол
нения

Производительность, кг/ч . . . . До 0,09 (0,9)

Эксперимен
тально-механиче
ский завод 
г. Дмитров Мос
ковской обл.

Давление лакокрасочного материала, 
МПа (кгс/см2) ...................................... До 16 (160)

Давление сжатого воздуха на пневмо
привод, МПа (кгс/см2) ......................... 0,3—0,4 (3—4)

Расход сжатого воздуха, м*/ч . 8 -9
Длина шлангов, м .......................... ...... 15
Масса, к г ............................................ 16
Установка комплектуется набором ми

нералокерамических сопел производи
тельностью 400, 600 и 800 г/мин

Средние, круп
ные и особо круп
ные простой н 
средней сложности

Единичное, сеч Установка 
рийное, массовое УЙРХ-1М

Для окраски под выооким давлением 
бее нагрева; изготавливался II испол- 
иения

Производительность, кг/ч . . . .  До 72
Давление лакокрасочного материала,

МПа (кгс/см2) ......................................  Д о  19
{190)

Давление сжатого воздуха на пневмо
привод, МПа (кгс/см2) ......................... 0,3—0,6 (3—45)

Длина шлангов, и ................................  7,5
Масса, кг, не б о л е е .........................  50

МЛРЗ (Московч
СКВЙ ЛОКОМОТНВНО'
ремонтный завод)

1

Установка комплектуется соплами на 
сплавов ВК и шлангами из маслобензо* 
стойкой резины высокого давления

Средние, хруп- Единичное, се- 
ные и особо хруп- рийное, массовое 
ные простой и 
средней сложности

Установка
ВИЗА-1

тип0 Для окраски под высоким давлением 
без нагрева; изготавливается I исполне
ния

Производительность, кг/ч . . . .
Давление лакокрасочного материала* 

МПа (кгс/см2) .......................................

До 60

«Ково-Финиш»
(ЧССР)

1(Ю—

Давление сжатого воздуха на пневмо
привод, МПа (кгс/см2) . . . . .  0,3—0,6 (3—Q

Объем бака для лакокрасочных мате
риалов, кг ......................................  20

Длина шлангов, м, не менее . . .  5
Масса, кг ......................................  21
Установка комплектуется набором со

пел из 6 шт. с расходом лакокрасочного 
материала от 350 до 1000 г/Мин и шири
ной окрасочного факела от 100 до 
450 мм



Установки выпускают в двух исполнениях с погружным пневмогид- 
равлическим насосом, закрепленным на крышке бака емкостью 20, 40г 
илн 60 л и с пневмогидравлическим насосом, смонтированным отдельно- 
от бака для краски (большей частью на передвижной тележке). Обыч
но установки, изготовленные в первом исполнении, комплектуют пнев
момешалками, обеспечивающими постоянное перемешивание лакокра
сочного материала.

Эти установки имеют всасывающий шланг с фильтром грубой 
очистки, с помощью которого лакокрасочный материал засасывается из 
любой емкости.

Технические характеристики установок безвоздушного распыления 
с нагревом и без нагрева приведены в табл. 40.

ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ОКРАСКИ В ЭЛЕКТРИЧЕСКОМ ПОЛЕ
При окраске деталей (сборочных единиц, изделий) в электрическом 

поле предотвращается возможность туманообразования, однако наблю
дается выделение вредных паров растворителей. Поэтому окраску в 
электрическом поле следует производить в вентилируемых окрасочных 
камерах стационарного или передвижного типа. Эти камеры, кроме то
го, служат для ограждения электродной системы, находящейся под 
высоким напряжением.

Вентиляция в электроокрасочной камере должна осуществляться 
таким образом, чтобы поток отсасываемого воздуха не изменял движе
ния заряженных частиц краски в зоне электрического поля, т. е. пере
мещался в том же направлении что и частицы.

Окрасочные камеры применяют главным образом проходного типа 
с подвесным, толкающим или напольным конвейером.

Размеры камер зависят от условий производства: ширина — от рас
стояния между коронирующей кромкой распылителя и изделием (250— 
300 мм), между электрическими распылителями и стенками камеры 
(не менее 1000 мм) и между осью конвейера и внешним контуром ок
рашиваемого изделия; длина — от расстояния между передней торце
вой стенкой камеры и распылителем (не менее 1000 мм), и между рас
пылителем и задней торцевой стенкой камеры (не менее 1000 мм), а 
также от числа и взаимного расположения распылителей; высота — от 
расстояния между полом камеры и крайней нижней точкой электриче
ского распылителя (800—1000 мм), между нижней точкой монорельса 
конвейера, верхней точкой распылителя (800—1000 мм) и высотой ок
рашиваемого изделия.

Камеры имеют защитные блокирующие устройства.
Стационарные электроокрасочные камеры рекомендуется приме

нять при окраске изделий серийного производства.
При мелком серийном и единичном производстве целесообразнее 

применять ручные электрические распылители, которые дают возмож
ность окрашивать изделия сложной конфигурации.

Характеристики нескольких типов оборудования, применяемого 
для окраски деталей в электрическом поле, приведены в табл. 41.

Выбор распыляющего устройства (электрического распылителя) н 
его расположение зависят от конфигурации, габаритных размеров ок
рашиваемой детали (сборочной единицы, изделия) и применяемого ла
кокрасочного материала.



Т а б л и ц а  41. Оборудование для окраски в электрическом поле 
изделий простой и средней сложности серийного и массового производства

Габариты, мм Оборудование (чертеж)

400x 400x 400 Камера проходная с системой вытяжной вентиляции, 
высоковольтным оборудованием, аппаратурой для дозиро
вания и подачи лакокрасочных материалов, устройством 
автомати:еского управления (|ПЛ 25125 об)

400X400X 630 Камера с системой вытяжной вентиляции, высоковольт
ным оборудованием, электромеханическим краскораспыли
телем, аппаратурой для подачи и дозирования лакокрасоч
ных материалов (ПЛ 25119 сб )

1000x 630x1000 Камера проходная с системой приточно-вытяжной венти
ляции, высоковольтным оборудованием, электромеханиче
скими краскораспылителями, устройствами автоматического 
управления и блокировки (Щ1 25139 сб)

Камера проходная с системой приточно-вытяжной венти
ляции, высоковольтным оборудованием, электромеханиче
скими краскораспылителями, устройствами автоматического 
управления и блокировки, с аппаратурой для дозирования 
(ПЛ 25128 сб.)

9000x 630x 3100

Наибольшее распространение получили чашечные и грибковые рас* 
пылители. Чашечные распылители позволяют получить факел с более 
мелкими частицами. Распыляющие головки в форме грибка просты в 
изготовлении, удобны для чистки и достаточно производительны.

Распыляющие устройства располагают с одной стороны конвейера 
или с обеих его сторон. Устанавливают распылители один против дру
гого (при сплошных поверхностях) или с небольшим смещением (при 
пространственных поверхностях). Расстояние между ними должно быть 
не менее 600 мм.

В промышленности получили распространение ручные электроста
тические, пневмоэлектростатические и гидроэлектростатические распы
лители, сочетающие распыление с зарядкой частиц в электрическом 
поле.

Аппаратура, применяемая для окраски в электрическом поле, при
ведена в табл. 41а.

Ниже приведены краткие характеристики распылителей и устано
вок, применяемых для стационарной автоматической окраски в элект
рическом поле изделий простой, средней сложности и сложной конфи
гурации массового и серийного производства;

Стационарная автоматическая окраска

Электростатический распылитель с электроприводом 
ЭР-1М*

Диаметр чаши, м м .......................................................... 50, 100, 150
Частота вращения, о б /м и н ............................................. 12004:100
Напряжение, подаваемое на распылитель, кВ . . 80—100
Мощность электродвигателя, кВт ..........................  0,12
Высота установки чаши, мм

максимальная   1600
минимальная . .   800

Масса, к г .......................................................................  40
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Пневмоэлектростатический распылитель КЭП-2
Производительность по расходу краски, м3/ч . . . 0,006—0,018
Рабочее давление, МПа (кгс/см2)

лакокрасочного м а т е р и а л а ........................................ 0 ,1—0 ,5 (1 —5)
воздуха I? *....................................................................0,3—0 ,6 (3 —5)

Расход воздуха, м3/ ч ............................................................ 1,8—5,1
Напряжение, подаваемое на распылитель, кВ . , 50—80
Ток короткого замыкания, м к А ......................................... 20
Ширина факела на расстоянии 350 мм от сопла, мм

п л о с к о г о .........................................................................  160—500
к р у г л о г о ............................................................................... 120—190

Габаритные размеры, м м ............................................... 645x 65 x200
Масса, к г .................................................................................  5 ,8

Пневмоэлектростатический распылитель РВПЭ
Производительность по расходу краски, кг/ч . 
Расстояние от кромки сопла до окрашиваемого изде

лия, . м м .......................................................................................
Диаметр отпечатка окрасочного факела, мм . 
Напряжение, подаваемое на сопло распылителя, кВ 
Рабочее давление воздуха, МПа (кгс/см2) .

Максимальный расход воздуха, м3/ ч ...........................
Габаритные размеры, м м ...............................................
Масса, к г ..........................................................................

1 ,2 -9 ,0

200—250 
500—700 
60—90

0,08—0,12(0 ,8—
ч>ю

560x160x160
1*5

Установка гидроэлектростатическая с дистанционным 
управлением УСЭД-1**

Производительность по расходу краски (от двух крас
кораспылителей), кг/ч . . . . . .  48—72

Ширина факела на расстоянии 350 мм от выходного
отверстия сопла, < м м ..............................................  150—250

Рабочее давление лакокрасочного материала, МПа
(кгс/см2) ................................................................................. 6—8 (60—80)

Давление воздуха, подаваемого к установке, МПа
(крс/см2) .....................................................................................0,5—0 ,6 (5 —6)

Напряжение питания, В
устан овки ................................................................................. 220
трехходового клапана ,   127

Напряжение, подаваемое на краскораспылитель, кВ,
не б о л е е ........................................................................................  680

Габаритные размеры, м м ............................................... 900 x 700x1000
Масса, к г ....................................................................................... 200

Ручная электроокраска*** 
Установка УЭРЦ-4

Производительность по расходу краски при работе, кгД| 
с Центральным распылителем

с чашкой диаметром 80 м м .................................
с чашкой диаметром 100 м м .................................

с электровоздушным распылителем...........................
Расход сжатого воздуха при работе с электровоздуш

ным распылителем, м3/ ч .....................................................
Напряжение в сети, В .....................................................
Давление сжатого воздуха, МПа (кгс/см2)
Потребляемая мощность, В т ........................................
Напряжение на выходе установки, кВ

при холостом х о д е ......................................................
рабочее ................................................................................

Рабочий ток, м к А ............................................................
Ток короткого замыкания, мкА . . . . . .
Габаритные размеры, м м ...............................................
Масса электровоздушного распылителя, кг
Масса установки, кг . . .  .................................

3 - 4 ,5  
4,5—66 

12—15

6 - 1 5

220

90 ±10 
70±10 
1 0 — 2 0  

45
1042 x  515x 725 

0,45 
93,5
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Установка пневмоэлектростатическая «Констат»
Максимальная производительность по расходу краски,

м3/ ч ................................................................................    0,060
Расход сжатого воздуха, м8/ ч ......................................  До 15
Напряжение в сети, В ..........................................................  220
Давление 'воздуха, МПа (кгс/см2) ................................0,4—0,6 (4—6)
Напряжение на выходе установки, кВт

при осолостом х о д е ...........................................................  25
рабочее....................................................................................  20

Рабочий ток, м к А ..............................................................  30
Габаритные размеры источника высокого напряже

ния, м м ...................................................................................  80x90x172
Масса электровоздушного распылителя, кг 0,48
Масса источника, к г ................................................................  2,4

Установка для безвоздушного распыления с зарядкой частиц 
в электрическом поле УГЭР-3

Производительность по расходу краски, кг/ч . , . 18—36
Напряжение в сети, В .......................................................... 220
Габаритные размеры, мм

установки......................................................................... 400x420x810
генератора................................    180x260x450

Масса установки, кг .   50

* Для изделий простой конфигурации и конфигурации средней сложности; рас
пылительная головка изготовлена в виде чаши с центральной подачей лакокрасочно
го материала

** Для изделий простой конфигурации и конфигурации средней сложности.
*** Применяется в серийном, массовом в  единичном производстве.

ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ОКРАСКИ ОКУНАНИЕМ

Д л я  окраски  деталей  (сборочны х единиц, изделий) окунанием  при
меняю т различны е установки конвейерного и неконвейерного типа. П ри 
единичном и м елкосериш ю м  производстве изделия окраш иваю т в в ан 
нах без укры тия, оборудованны х местной вы тяж ной вентиляцией (бор
товыми отсосам и ). П ри периодической работе ванны в нерабочее время 
закры ваю т кры ш кам и.

М елкие и особо мелкие изделия загруж аю т в ванны с помощью 
приспособлений или в корзинах, а тяж елы е — подъемником. С ток л ако 
красочного м атер и ала  с изделий мож ет производиться над ванной или 
над лотком, располож енны м  с ней рядом. П ри выборе ванны учиты ва
ют габаритны е разм еры  детали  (ком плекта деталей ), а такж е  зазоры  на 
раскачивание изделий при окунании и подъем уровня краски при по
груж ении изделия в ванну.

П ри массовом и крупносерийном производстве изделия окунанием 
окраш иваю т в специальны х закры ты х конвейерных установках, обору
дованны х вы тяж ной вентиляцией, с проем ам и д ля  входа и выхода изде
лий. Д лина ванны  зависит от типа применяемого подвесного конвейе
ра. П ри использовании одноцепного конвейера следует применять ванны 
больш их габари тн ы х разм еров , чтобы обеспечить возмож ность опу
скания и подъем а деталей  под определенным углом к  ее поверхности. 
П ри использовании двухцепного конвейера можно применять ванны 
меньшей длины  за  счет вертикального опускания деталей  в зону ок
раски.

О борудование, прим еняем ое д л я  окраски деталей окунанием, при
ведено в табл . 42.
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Т а б л и ц а  41а. Аппаратура для окраски в электрическом поле

Аппаратура Краткая характеристика Завод-изготовитель

Устройство вы
соковольтное вы
прямительное типа 
В->140-2̂ 3

Осуществляет пр еобразо- 
вание переменного тока в 
постоянный (однополупори- 
одный) с плавно регулируе
мым напряжением.

Напряжение в сети, В . 220 
Номинальное выпрямлен

ное напряжение (амплитуд
ное), к В ..................................  130

Номинальный выпрямлен
ный ток (средний), мА . 2

Масса, к г ............................ ПО
Состоит из настенного 

щита управления, высоко
вольтного трансформатора 
и высоковольтного выпря
мителя

Завод «М ос рент
ген»

Выпрямительное 
устройство типа 
ВУ-140-2

Предназначено для использования в качест
ве высоковольтного выпрямителя в устройстве 
типа В-14(К5-2 взамен кенотронного выпрями
теля (кенотрон КР'220 и трансформатор нака
ла кенотрона)

Завод полупро
водниковых прибо
ров г. Йошкар-Ола

Ограиичительное 
сопротивление на 
3 МОм

Для ограничения тока короткого замыкания 
'источника высокого напряжения. Состоит из 
шести сопротивлений типа КЭВ-5 на 2 МОм 
при их последовательно-параллельном соеди
нении в общем корпусе из бакелитовой трубы 
с крышками-электродами по торцам

По чертежам 
НПО «Лакокрас- 
покрытие» г. Хоть
ково, Московской 
обл.

Устройство до
зирующее ДКХ-В

Для дозировки подаваемой краски к элек- 
троокрасочным распылителям при помощи 
шестеренчатых насосов Рассчитан на питание 
одновременно пяти распылителей. Состоит из 
пяти вариаторов с электродвигателями, пяти 
шестеренчатых насосов н блока на высоко
вольтных изоляторах с пневматической мешал
кой емкостью 95 л. Мощность электродвигате
ля для привода насоса, кВт 0,12 

Диапазон регулирования 
частоты вращения вариато
ра, о б /м и н ............................ 8—80

Производительность насо
са, к г / ч .................................  1,2—8,4

Рабочее давление воздуха,
МПа (кгс/ом2) . . . .  0,05—0,5

(0 ,5 -5 )
Расход воздуха для пнев

мопривода мешалки (на хо
лостом ходу при давлении 
воздуха 0,3 МПа (3 ктс/сма),
м3/с .................................. 0,007

Габаритные размеры до
затора краски, мм . . . 1200 X 850X1000 

Габарит бака с мешалкой,
М М ........................................  800X1400 X 650

Масса устройства, кг . 290

Опытный завод 
НПО «Л акокр ас- 
покрытие», г. Хоть
ково, Московской 
обл.

Прибор для из
мерения удельного 
сопротивления

Для измерения удельного 
объемного сопротивления 
лакокрасочных материалов

по ГОСТ 6581—66



Т а б л и д а  42. Оборудование для окраски окунанием изделий 
простой и средней сложности в серийном и массовом производстве

Габариты изделия, мы Оборудование (чертеж) Краткая характеристика

500x 400x 400 Установка проход
ного типа для окуна
ния (26065 об.)

Установка состоит из камеры, ванны оку
нания, лотка для стока избытка лакокрасоч
ного материала; систем пере-метшвамия, вы
тяжной вентиляции в автоматического уп
равления

500x 400 x  550 Камера окунания 
проходного типа (ПЛ 
26068 сб.)

Установка состоит из камеры, ванны оку
нания с механизмом подъема; гидростанции; 
лотка для стока избытков лакокрасочного 
материала, систем вытяжной вентиляции и 
автоматического управления

630X400X 630 То же (ПЛ 26032 
об.)

Установка состоит из камеры, ванны оку
нания, лотка для стока; систем перемеши
вания, вентиляции и автоматического управ
ления

До 1600 Установка для оку
нания с подъемной 
ванной (ПО-ЗЗОбО, 
БМ-21519, Гилроавто- 
пром)

Установка состоит из подъемной ванны, 
лотка для стока лакокрасочного материала, 
пневматического подъемника и вытяжной 
вентиляции

Пневматический подъемник поднимает 
ванну с лакокрасочным материалом на оп
ределенную высоту и опускает ее после 
окунания детали. Изделия подают к уста
новке с помощью подвесного конвейера не
прерывного действия

До 4000 Установка для оку
нания стационарная 
(265830, Гипротрак- 
торсельхозмаш)

Установка состоит из ©а/нны для окуна
ния, лотка для стока лакокрасочного мате
риала и вентилируемого укрытия с торце
выми транспортными проемами.

Лакокрасочный материал подается в ван
ну и перемешивается в ней центробежным 
или шестеренчатым насосом.

Изделия подаются к установке с по
мощью подвесного одкоцепного, двухцепно
го или толкающего конвейеров.

ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ОКРАСКИ ОБЛИВОМ

Методом облива окрашивают детали (сборочные единицы, изде
лия), не требующие покрытия высокой декоративности. Для облива 
применяют установки конвейерного типа непрерывного или периодиче
ского действия, которые представляют собой металлическую камеру с 
открытыми торцовыми проемами для входа и выхода деталей. Внутри 
камеры расположены ванна, контуры труб со специальными насадками, 
через которые поступает лакокрасочный материал, и лоток для стока 
избытка краски.

Установка оборудована принудительной вытяжной вентиляцией и 
насосным агрегатом для подачи лакокрасочного материала в зону об
лива. Обливом окрашивают детали (сборочные единицы, изделия), се
рийного и массового производства, различных размеров и конфигурации 
(кроме сложной).
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ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ОКРАСКИ СТРУЙНЫМ ОБЛИВОМ 
С ВЫДЕРЖКОЙ В ЛАРАХ РАСТВОРИТЕЛЯ

Нанесение покрытий струйным обливом с выдержкой в парах рас
творителей осуществляется в установках струйного облива (УСО) с 
подвесным конвейером непрерывного и периодического действия.

В серийном и массовом производстве наибольшее распространение 
получила установка непрерывного действия. Она представляет собой 
конвейерный проходной туннель (металлический каркас с обшивкой из 
листовой счали) прямой, Г-образной или П-образной формы (в плане). 
Установка разделена на зоны, имеющие специальное технологическое 
назначение.

Зона облива. В зоне облива производится окраска поверхности. 
В этой зоне установлены обливающие устройства (контуры облива) с 
соплами шарнирного типа диаметром 6—9 мм; число сопел зависит от 
габаритных размеров и сложности конфигурации изделий. Контуры об
лива могут быть неподвижными и подвижными (совершающими воз
вратно-поступательное движение с поворотом). Возможна комбинация 
указанных видов.

Длина зоны облива определяется продолжительностью данного 
процесса, но должна быть не менее 2 ч. Лакокрасочный материал по
дают к контурам облива насосом через фильтры по системе трубопро
водов, соединенных с баками для лакокрасочного материала.

Для поддержания определенной температуры на линии подачи ла
кокрасочного материала устанавливают теплообменник.

Паровой туннель. В паровом туннеле происходит стекание избытка 
лакокрасочного материала и равномерное распределение его по поверх
ности изделий. Длина парового туннеля зависит от продолжительности 
выдержки в парах и скорости конвейера (см. табл. 31, 32).

Паровой туннель снабжен рециркуляционной системой вентиляции 
с частичным выбросом воздуха в атмосферу (в случае превышения до
пустимой концентрации паров растворителей внутри установки). Ре
циркуляционная вентиляция обеспечивает равномерное распределение 
паров растворителей в паровом туннеле.

Паровой туннель имеет ^/-образное сечение с уклоном в сторону 
зоны облива. Для улучшения промывки днище установки изготавли
вается из материалов, с которых можно легко удалить лакокрасочный 
материал.

Входной и выходной тамбуры. Обеспечивают условия сохранения 
максимального содержания паров растворителей в установке.

Во входном и выходном тамбурах установлены воздушные затворы 
всасывающего типа, препятствующие выходу паров растворителя из 
установки.

Объем воздуха, отсасываемого от проемов с целью обеспечения 
нормальных санитарно-гигиенических условий труда в цехе при мини
мальных потерях растворителя, рассчитывают по формулам:

Vm *=2mF / h  
У о т с  =  2800F f h

где Votc— общий объем отсасываемого от проема воздуха, ,м3/ч; F  — ллощадь рабоче
го проема, м2, h  — высота проема, м

При высоте проема м объем отсасываемого воздуха с 1 м2 
поверхности принимается равным 2000 м3/ч (при применении раствори-
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телей, не содержащих ксилол) и 2800 м3/ч (при применении раство
рителей, содержащих ксилол).

Длина входного и выходного тамбуров принимается не менее 1,5— 
2 м. При длине изделия / более 2 м входной тамбур удлиняется на 
1,5+  (I—2)/2 м, а при высоте проема более 2 м длина выходного тамбу
ра принимается равной высоте проема.

Зоны разделены между собой специальными диафрагмами. Диаф
рагмы установлены по контуру изделия, что обеспечивает беспрепятст
венное прохождение изделий через проемы и создает условия для эф
фективной работы вентиляционных систем установки.

Типовая конструкция установки струйного облив а разработана 
Проектным институтом совместно с научной частью НПО «Лакокрас- 
покрытие».

Д ля проведения автоматического контроля и регулирования основ
ных параметров установки струйного облива должны быть оснащены 
автоматическим вискозиметром вибрационного типа ВУЗ-1, сигнализа
тором взрывоопасных концентраций СВК-ЗМ1У4 завод средств автома
тики г. Смоленск) для замера концентрации паров растворителей в 
паровом туннеле, терморегулятором и манометром.

Для периодического замера концентрации паров растворителей ис
пользуют переносные газоанализаторы типа ПГФ-2ИЗГ, а для замера 
вязкости лакокрасочных материалов — вискозиметры ВЗ-4.

Оборудование, разработанное проектным институтом НПО «Лако- 
краспокрытие», приведено в табл. 43.

Т а б л и ц а  43 Оборудование для окраски струйным обливом изделий 
различной конфигурации серийного и массового производства

Габаритные размеры 
изделия, мм Оборудование (чертеж) Краткая характеристика

До 1000 Проходная камера Установка состоит из входного и выход
(630x1000) туннельного типа 

(ПЛ 26061 сб)
ного тамбуров, секции облива, парового 
туннеля, систем краскоподачи, промывки, 
автоматического контроля и регулирования 
технологических параметров

До 1600 
(1000x1600)

То же (ПЛ 26060 
сб)

То же

До 1600 Установка туннель Установка состоит из входного туннеля,
(630X1600) ного типа (ПЛ 26055 

с б )
секции облива, парового туннеля, систем: 
краскоподачи, промывки и рециркуляции 
паров растворителя, автоматического конт
роля и регулирова!ния технологических па
раметров и системы автоматического пожа
ротушения

ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ОКРАСКИ ЭЛЕКТРООСАЖДЕНИЕМ

Оборудование, входящее в состав линии окраски электроосажде
нием, обычно подразделяют на основное и вспомогательное. К основ
ному оборудованию относят: агрегат подготовки поверхности, установ
ку окраски электроосаждением и сушильный агрегат, а к вспомогатель
ному— установку для приготовления обессоленной воды, емкости для 
приготовления рабочих и корректирующих растворов лакокрасочных 
материалов, емкости для приготовления растворов для агрегата подго-
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товки поверхности и установку для очистки промывных вод от лакокра
сочных материалов* В зависимости от типа используемого конвейера 
различают линии непрерывного и периодического действия.

В линиях непрерывного действия окраска происходит при непре
рывном перемещении изделий подвесным конвейером в ванне электро
осаждения. В линиях периодического действия изделие в процессе ок
раски не перемещается, межоперационное транспортирование обычно 
осуществляется либо с помощью автооператоров, либо с помощью 
подвесных толкающих конвейеров с опускной секцией монорельсов.

Линии непрерывного действия высокопроизводительны, полностью 
автоматизированы, надежны в работе и просты в техническом обслужи
вании, но в зависимости от габаритных размеров деталей и скорости 
конвейера требуют применения ванн электроосаждения большого объ
ема. Как правило, линии непрерывного действия применяют при массо
вом и серийном производстве для окраски средних и крупных изделий.

Линии периодического действия менее производительны и имеют 
сложные транспортирующие устройства. Объем ванны электроосажде
ния и площадь, занимаемая этими линиями, как правило, меньше, чем в 
линиях непрерывного действия. Линии периодического действия приме
няют в массовом и серийном производстве мелких изделий.

Опытным заводом НПО «Лакокраспокрытие» выпускаются уста
новки для окраски электроосаждением: лабораторная установка
ВЭЛ-1М с объемом ванны 6 л; установка типа «Карусель» для опреде
ления оптимального времени «turn—over» лакокрасочных материалов 
и отработки технологии окраски в процессе длительной выработки ван
ны; аппарат ПНП-1 с переменным объемом ванны от 71 до 130 л.

Т а б л и ц а  44. Оборудование для окраски электроосаждением изделий 
простой и средней сложности в серийном Ь массовом производстве

Габариты изделия, мм Оборудование (чертеж) Краткая характеристика

1200X 500 X 500 Установка проход
ная (ПЛ 108014 сб.)

Установка состоит -из ванны электроосазк- 
дения с перемешивающими устройствами 
и трех ванн промывки, заключенных в ог
раждающий корпус, систем вентиляции, 
контроля и автоматического регулирования 
технологических параметров

1000X630X1000 'Проходная камера 
туннельного типа 
(ПЛ 109019 сб)

Камера состоит из зоны электроосажде
ния я зоны промывки водой, системы при
точно-вытяжной вентиляции, систем кон
троля и автоматического регулирования 
технологических параметров

Оборудование, разработанное Проектным институтом НПО «Лако- 
жраспокрытие» приведено в табл. 44.



СУШ КА (ОТВЕРЖДЕНИЕ) ЛАКОКРАСОЧНЫХ ПОКРЫТИЙ

Сушка (отверждение) лакокрасочных покрытий может произво
диться непосредственно в производственных помещениях (естественная 
сушка) или при повышенной температуре (горячая сушка).

Широкое применение нашли следующие методы горячей сушки: 
конвективная, терморадиадионная (инфракрасным излучением), тер- 
морадиационно-конвективная и индукционная. В настоящее время на
чинают развиваться новые методы отверждения лакокрасочных покры
тий — ультрафиолетовым излучением, излучением потока ускоренных

Т а б л и ц а  45. Методы сушки

Метод сушки Показатели, определяющие выбор метода Примечание

Естественный Изделия различных размеров и 
различной конфигурации Единичное 
и серийное производство. Быстросох
нущие лакокрасочные материалы, о т-, 
верждаемые непосредственно в про
изводственном помещении

Требует больших произ
водственных площадей

Конвективный Изделия различных размеров и 
различной конфигурации. Единичное 
и серийное производство. Лакокра
сочные материалы на основе различ
ных пленкообразующих

То же

Терморадиаци- Изделия различных размеров и Сокращает технологиче
онный различной конфигурации простой и 

средней сложности. Серийное « м а с 
совое ПРОИЗВОДСТВО 

Лакокрасочные материалы на осно
ве различных пленкообразующих, от
верждаемые в результате химиче
ских процессов

ский процесс и производст
венные площади

Терморадиаци-
онно-конвектив-
ный

Изделия различных размеров н 
различной конфигурации, Серийное 
производство

Лакокрасочные материалы на ос
нове различных пленкообразующих

То же

Индукционный Изделия различных размеров и 
различной конфигурации простой и 
средней сложности. Серийное произ
водство

Лакокрасочные материалы на ос
нове различных пленкообразующих

Для сушки моточных из
делий, пропитанных элек
троизоляционными лакокра
сочными материалами
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электронов, импульсно-лучевым и радиочастотным методом. Эти мето
ды предназначены для отверждения лакокрасочных покрытий из олиго- 
мермономерных композиций без летучего растворителя на изделиях 
простой конфигурации при серийном производстве.

Метод сушки выбирают в зависимости от технических требований 
к покрытию, возможностей производства и экономической целесообраз
ности конкретно для каждого изделия.

Предположим, что необходимо высушить покрытие на основе меламинной эмали, 
нанесенной «а кузов легкового автомобиля. Кузов легкового автомобиля может быть 
отиесеи к конструктивно-технолошческой груше (См. табл. 1), имеющей следующие 
характеристики конфигурация средняя, наибольший размер—до 4000 мм, тип произ
водства — серийное.

Для данной кмютруктаен о-технологической группы можно выбрать следующие 
методы сушки: конвективный, термо радиационный и терморадиационно-конвективный 
(табл 45).

Применение конвективной сушки может оказаться нецелесообразным только из-за 
большой продолжительности

Терморадиащютгай метод сушки применять не целесообразно, так как при сушке 
по этому методу невозможно быстрое высыхание необлучаемых участков кузова (панели 
приборов, внутренней поверхности крышки багажника). Наиболее целесообразным В 
этом случае будет тер морадианионно-конвективный метод, который обеспечивает равно
мерную сушку покрытия по всей поверхности кузова, в том числе и необлучаемых его 
участков, позволяет сократить продолжительность процесса и получить покрытия доста
точно высокого качества.

ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ РЕЖИМЫ СУШ КИ  
ЛАКОКРАСОЧНЫХ ПОКРЫТИЙ

Сушка лакокрасочных покрытий является одной из основных ста
дий технологического процесса окраски, во многом определяющей ка
чество покрытия. Режим сушки определяется температурой нагрева 
окрашенной поверхности изделия или максимальной температурой на
грева изделия при данном режиме работы сушильной установки и 
продолжительностью процесса.

При конвективной сушке максимальная температура нагрева со
ответствует температуре воздуха в сушильной установке, а при термо
радиационной сушке — температуре, устанавливаемой на изделии.

Кроме указанных выше факторов, на режим сушки лакокрасочных 
покрытий оказывает влияние интенсивность теплообмена, которая за
висит от скорости движения воздуха и расположения изделия по отно
шению к потоку воздуха.

При сушке лакокрасочных покрытий излучением необходимо знать 
характеристику излучателей (тип, температуру поверхности и др.), и 
интенсивность излучения.

ЕСТЕСТВЕННАЯ СУШКА

Естественная сушка лакокрасочных покрытий получила довольно 
широкое распространение в машиностроении и приборостроении.

Естественная сушка в основном применяется для получения покры
тий на основе быстросохнущих материалов (нитроцеллюлозных, пер- 
хлорвиниловых и др.) при окраске деталей (сборочных единиц и изде
лий) из черных и цветных металлов различных размеров и конфигура
ций.
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КОНВЕКТИВНАЯ СУШКА

Конвективный метод сушки получил в промышленности большое 
распространение. Он заключается в нагревании окрашенных деталей 
(сборочных единиц, изделий) горячим воздухом, продуктами сгорания 
газов или жидкого топлива. Нагревается воздух, как правило, паром, 
отходящими топочными газами или с помощью электронагревателей.

При сушке конвективным методом происходит образование поверх
ностной пленки, которая препятствует улетучиванию растворителя из 
нижних слоев покрытия В результате продолжительность сушки уве
личивается.

Режимы естественного и конвективного методов сушки (табл. 46) 
приведены на основании практических и опытных данных; а также в 
соответствии с требованиями стандартов и технических условий на ла
кокрасочные материалы без учета продолжительности прогрева детали 
(сборочной единицы, изделия). При соблюдении этих режимов обеспе
чивается высыхание покрытий до степени 3 по ГОСТ 19007—73 «Мате
риалы лакокрасочные. Метод определения времени и степени высыха
ния».

Режимы конвективного метода сушки некоторых лакокрасочных 
покрытий до твердости, указанной по ТУ, а также до любой другой 
твердости пленки (ниже предельно возможной) могут быть установле
ны по номограммам, разработанным НПО «Лакокраспокрытие».

Сушка мастик, нанесенных на внутреннюю поверхность обшивки 
вагонов, автомобилей, а также низ автомобилей, производится одновре
менно с сушкой лакокрасочных покрытий наружных поверхностей этих 
изделий

Номограммы и режимы сушки лакокрасочных материалов конвек
тивным методом приведены для случая нанесения их на стальную под
ложку толщиной 1 мм.

Для определения в производственных условиях продолжительности 
сушки лакокрасочных покрытий на подложках различной толщины 
НПО «Лакокраспокрытие» разработало универсальную диаграмму 
(УД), описание и порядок пользования которой приведены ниже.

Продолжительность сушки лакокрасочных покрытий те на основе 
алкидных пленкообразователей на различных по толщине подложках 
( 6 < 1 0  м м ) можно определить по формуле:

где Те — продолжительность сушки лакокрасочного покрытия на подложке толщиной 
1 мм, К, Ь — коэффициенты, равные соответственно 0,15±0,2 и 0,8—0,85

Значения т0 определяют из таблиц и номограмм, приведенных 
ниже.

В последние годы нашла практическое применение сушка систем 
покрытий, при формировании которых нанесение эмали производится 
в два слоя без послойной сушки, с промежуточной подсушкой первого 
слоя или по недосушенному грунтовочному слою покрытия.

Применение указанной технологии оправдано экономически и не 
ухудшает декоративные и защитные свойства покрытий. Режимы есте
ственной и конвективной сушки систем покрытий, формируемых по ука
занной технологии, приведены в табл. 47.
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Т а б л и ц а  46. Технологические режимы сушки 
(температура t, °С и продолжительность т, ч или мин) 

естественным и горячим (конвективным) методами

Умеренный климат Тропический климат

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая t
сушка

t 1 * ‘ 11 * t 1 ^ t 1 1

Поливинилхлоридные
ХВ-050

(ОСТ 6-10-314—74)
Лак ХВ-784 (<5ывш. 

ХСЛ) (ГОСТ 7313—75) 
с диабазовой мукой 
(ВТУ 9059—56)

18— 2 2

18—22

Гр)

1 ч

2 ч

а ч
1 

1 
1

-

18— 22 З ч 60 I ч

Сополимеро-вннил-
хлоридные

ХС-06 (ТУ 6-10-1396-73) 18—22 4 ч

ХС-010 (ГОСТ 
9355—60)

18—22 1 ч 60 30 мин 18—22 3 ч 60 I ч

ХС-059 (ТУ 6-lO- 
l l  15—75)

I ю 2 ч — — 18—22 2 ч — —

ХС-068 (ТУ 6-10-820-75) 18—22 I ч — — — — — —

ХС-077
(ТУ 6-10-803—75)

18—22 2 ч — — — — — —

Фенольные
ФЛ-03к (бьгвш В-329), 

фЛ-ОЗж (бьшш. ФЛ-03) 
(ГОСТ 9109—76)

18—22 12 ч 100—110

ИЛ]
150 |

ИЛ]
175 j

35 мин

и
20 мин
в
15 мин

— — 100— 
110 

иле 
150 |

ИЛЕ
175

1 ч

I
20 мин
[
15 мин

под нитроцеллюлоз
ные эмали, шпатлев
ки, лаки и перхлор- 
виниловые шпатлев
ки, а также для во
достойких покрытий

18—22 24 ч 100—110 1 ч 100— 
110

ИЛЕ
150 |

ИЛЕ
175

1 ч

I
35 мин
г
20 мин

под перхлорвинилом 
вые эмали 

1-й слой 18—22 12 ч 100—п о 35 мин 18—22 24 ч 110 35 мик

1-й слой для водо- 
стойких покрытий

18—22 24 ч 100—110 1 ч — — — —

2-й слой 18—“22 От
30 мин 
до 2 ч

— — 18—22 От
30 мин 
до 2 ч

—- —

как маслостойкое 
покрытие (для 
ФЛ-ОЗк)

18—22 24 ч 100—110 1 ч — — —
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Продолжение табл. 4$
Умеренный климат Тропический климат

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая

сушка

t х t X т * X

Фенольные
ФЛ-087 (бывш. Б-241/ 

/3) (ТУ 6-10'1198—76)
— — 180 30 мин — — 180 30 мин

ФЛ-086 (бывш. АЛГ-14) 
(ГОСТ 16302—70)

18—22 5 ч 80 2 ч

1

— — —

под перхлорвинило- 
вые эмали 

1-й слой — — 80 2 ч — — — —

2-й слой 18—22 От
3 0  мин 
до 2 ч

— — — — — —

под нитроцеллюлоз
ные эмали

— — 80 2 ч — — — —

ФЛ-093
(ТУ 6-10-889—74)

200
ил

180
ил

160

15 мин 
и
| 25 мин 

35 мин

180 30 мин

Палевая для колес 
легковых автомобилей 
(ТУ 4491^56)

— 100—110 1 ч — — —

Глифталевые
ГФ-032ГС (бывш. 138); 

(ТУ 6-10-13*83— 73)
18—22 24 ч 100—110 35 мин — — — —

под штроцеллюлоз- 
ше шпатлевки, эма

ли и перхлорвинило- 
©ые шпатлевки

18— 22 36 ч 100—110 I ч

под перхлорвинило- 
вые эмали 

1-й слой 18—22 24 ч 100—110 35 мин _ — . — —
2-Й слой 18—22 От

3 0  мин 
до 2 ч

— — ■— — — —

как аяаслостойкое 
покрытие

18—22 24 ч 100—110 1 ч
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Продолжение табл 46
Умеренный климат Тропический климат

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая
суш ка

* X / 1 * t X / т
Глифталевые 

ГФ-020 (ГОСТ 4056—63)
под нитроцеллюлоз
ные шпатлевки, эма
ли и перхлорвинило- 
вые шпатлевки

18—22 48 ч 100—11о| 35 мин — — — —

— 100—11( 
и; 

130

>| 1 ч
ш
35 мин

под пархлорвинило- 
вые эмали 

1-й слой _ — 100— 1К) 35 мин — _ _ _

2-й слой 18—33 От
30 мин 
до 2 ч

— ■— — — — —

«як маслостойкое 
покрытие

18—22 48 ч 100—по I ч — — — —

ГФ-017
(ТУ 6-10-1185—76)

125—130

ил
150—160

25— 
30 мин 

[И
15 мин

125—130

ИЛ1
150—160

25— 
30 мин
I
J15 мин

ГФ 031 желтая (бывш. 
АЛГ-7),
(ТУ 6-10-698—74)

— 100 2 ч 
30 мин

— — —

ГФ-032
(ТУ 6-10-698—74)

— — 70—80 1 ч
30 мин

— — — —

ГФ-Ф119
(ТУ 6 10 1399—73)

18—22 48 ч 100—110 35 мин — — — —

Пентафталевые
ЛФ-020 красно-корич

невая и под слоновую 
кость (ГОСТ 18166—72)

18—22 5 ч 70
ИЛ1

100—110J

1 ч
a
. 25 мин

— — — —

ЦФ-033 черная, водо 
разбавляемая 
(ТУ 6-10-103.1—76)

— *— 170 20 мин — —■ 170 20 мин

1ПФ-099
(ТУ 6-10-1127—74)

— — 180 30 мин — — — —

Канифольные
КФ-030

желтая (бывш.
АЛ Г-1);
(ТУ 6-10-698—74)

18—22 40 ч 70—80 4 ч — — . — —

серо-зеленая (бывш 
АЛ Г-5);
(ТУ 6-10-688—74)

18—22 36 ч 70—80 3 ч — -* —
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Продолжение табл. 46

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

Умеренный климат Тропический климат

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая
сушка

/ т / т т т

Масляные
Масляная грунтовка: 

железный сурик гус- 
готергый (ГОСТ 
8866—58) ..50—55%
олифа............. 35%
сиккатив...........5%
уайт-спирит 5—10%

18—22 24 ч 100—но 1 ч — — — —

Ал кндно-стн рольные
МС-067 (бывш. АСГ); 

(ТУ 6-10-789—74)
18—22 1 ч — — — — — —

Нитроцеллюлозные
НЦ-081 (бывш. 147); 

(ТУ 6-10-902—75)
18—22 3 ч 60—65 35 мин — — — —

НЦ-ЛЭ7 (бывш. 622); 
(ТУ 6-10-1280—72)

18—22 8 мин — — — — — —

Полиакриловые
АК-069 (бывшААМа), 

ОСТ 6-10-401—76
18-22 2 ч — — 18—22 2 ч — —

АК-070 (бывш. 
АГ-10с);
(ОСТ в-10-401'—76)

18—22 1 ч — — 18—22 1 ч — —

АК-О130
(ТУ НЧ 5-221—73)

18—22 2 ч — — — — — —

Полнвннилацетальные
В Л -02 (ГОСТ 5.1414— 

72; ГОСТ 12707—67)
18—22

ил
От 0 

ДО+10

15 мин
а

1 ч

— — 18-22 15 мин — —

В Л-023
(ГОСТ 12707—67; 
ГОСТ 5 1414—72)

18-22 15 мин — — — — — —

ВЛ-08
(ГОСТ 12707—67)

18—22 15 мин — — 18—22 15 мин — —

Эпоксидные
ЭП-057

(ТУ 6-10-1117—75)
18—22 24 ч 120 30 мин — — — —

ЗП-076 (бывш. ЭГ-4) 
(ТУ 6-10-755—74)

18—22 6 ч — — — — — —
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Продолжение табл. 46

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

Умеренный климат Тропический климат

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая
сушка

t X t X t т т

Эпоксидные
ЭЛ-09Т желтая и крас 

ная (ТУ 6-10-1155—71)
— — 150 1 ч — — 150 1 ч

ЗП-0117
(ВТУ НЧ 7-10—72)

— — 130 30 мин — — — —

Эпокснэфирньге

ЭФ-083
(ГОСТ 20468—75)

— — 160
ил

150
ИЛ

120

20 мин
гч
127 мин
[И

1 ч

— — 150

1

30 мин

ЭФ-0121
(ТУ 6-10-1499—75)

18—22 1 ч — — — — — —

Мочевинные
МЧ'042 (бывш. У-223); 

(ГОСТ 10982—75)
— — 100—110 30 мин — — —

Меламинные
МЛ-029 (бывш. 

УБГ-1);
(ТУ 6-10-784—74)

— — 18—22
зател

120

30 мин
i

1 ч

— — — —

М Л'064
(ТУ 6-10-711—74)

— — 120 1 ч — — — —

МЛ-058
(МРТУ 6-10-696—67)

— — 100—110 30 мин — — — —

Полиуретановые

УР-0131
(ТУ НЧ 5-222—73)

18—22 24 ч — — 18—22 24 ч — —

Алкидно-уретановые
УРФ-0106 

(ТУ 6-10-1424—74)
18-22 24 ч 00 О О о 30 мин — — — —

Шпатлевки
Перхлорвиниловые

ХВ-004 (бывш. 
ХВШ-4);
(ГОСТ 10277—76)

18—22 2 ч — — — — — —

ХВ-005 (бывш. 
ПХВШ-23);
(ГОСТ 10277—76)

18—22 2 ч
30 мин

60 1 ч 18—22 3 ч —
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Продолжение табл. 46

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

Умеренный климат Тропический климат

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая
сушка

/ X е х t X '  т

Перхлорвиниловые
ХВ-0015

(ОСТ 6-10-314—74)
18—22 2 ч 

30 мин
— — 18—22 3 ч — —

Глифталевые
ГФ-0075 (бывш. 175, 

185); (ТУ 6-10-1283—72)
— — 100—110 1 ч — — — —

ГФ-018 (бывш. 
ГФ-0182)
(ТУ 6-10-1153—76)

— — 135—145 25 мин — — 135— 
145

25 мин

Алкидно-стирольные
МС-006 (бывш. 

АС-395-1);
(ГОСТ 10277—76)

18—22 15 мин — — 18—22 15 мин — —

Н итроцел люлозные
НЦ-О07 (бывш. 

АШ-30);
(ГОСТ 10277—76)

НЦ-008 (бывш. 
АШ-30);
(ГОСТ 10277—76)

18—22 1 ч — — — — — —

18—22 2 ч
30 мин

— — — — —

Канифольные
КФ-003 (бывш. AM); 

(ГОСТ 10277—76}
— 18—22

за1
100

4 ч
тем 

1 ч

— — —

Пентафталевые
ПФ-002 (бывш. ЛШ-1); 

(ГОСТ 10277—76)

для черных метал
лов

для цветных метал
лов

18—22 24 ч 18—22
за'

80

3 ч 
гем 

1 ч

— — — —

— — — — — — 18—2 2 1 2 ч 
затем 

100 | I ч
— — — — — — 18—2 2 1 

зат 
100

1 2 ч 
ем 

2 ч

Эпоксидные 
ЭП-ООЮ (бывш. 

Q-4WIV
(ГОСТ 10277—76)

18—22 24 ч 60—70
ил;

18—22 |
за*:

60—70 |

7 ч
н

2—3 ч 
гем 

4 ч

— — 18—22

зат
60—70|

2 - 8  ч

ем 
4 ч

12* 17$



Продолжение табл. 46

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

Умеренный климат Тропический климат

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая
сушка

* т t X t X t X

Эпоксидные
Э П '0020 (бывш. 

3*4020);
(ГОСТ 10277— 76)

18—22 24 ч 50—60 8 ч — — — —

Полиэфирные
ПЭ-(КМ4

(ТУ 6-10*1680—76)
1 8 -2 2 24 ч 60 1 ч — — — —

Краски, эмали, лаки

Перхлорвиниловые
Эмали

ХВ-1120 (бьгвш 
ПХВ-512);
(ТУ 6-10-1227—72)

18—22 2 ч 60 1 ч 18—22 3 ч 60 I ч

ХВ-124
(ГОСТ 10144—74)

18—22 2 ч 60 1 ч 18—22 3 ч 60 1 ч

ХВ-125
(ГОСТ 10144—74)

18-22 1 ч 60 30 мин 18—22 3 ч 60 1 ч

ХВ-16
(ТУ 6*10-1301—72)

18—22 1 ч
30 мин

60 1 ч 18—22 ) 3 4 60 1 ч

ХВ-110 (бьшш. 
ХВ-Г13Т);
(ГОСТ 18374—73)

18—22 3 ч 60 1 ч 18—22 3 ч 60 1 ч

ХВ-618
(ТУ 6-10-966—75)

18—22 4 ч — — — — — —

ХВ-519
(ТУ 6-10н838—75)

18—22 2 ч — — — — — —

ХВ-774 (быта. 
ХВ-7014);
(ТУ 6-10-1207—71)

— 50 1 ч — — — —

ХВ-130
(ТУ 6-10-557—72)

18—22 1 ч
30 мин

— — — — — —

ХВ113
(ГОСТ 18374—73)

18-22 3 ч 60 1 ч — — — —

ХВ-238
(ОСТ 6-10-314—74) 

каждый слой 18—22 1 ч
30 мин

80 1 ч 18—22 3 ч — —



Продолжение табл 46
—------------------ ---------— Умеренный климат Тропический климат

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая
сушка

/  ! * '  11 * , t t t X

Эмали
или

1-й слой _ 18—22 15 мин _ _

2-й слой — — — — 18—22 3 ч — —

или
1-й слой — — — — — — 18—22 15 мин

2-й слой — — — 11 - 1 - — 60—80 ' 1 ч

ХВ-1100
{ГОСТ 6993—70)

18—22 1 ч 60 30 мин — — — —

ХВ-179 (бывш. 
ПХВ-69А);
(ТУ 6-10-773—75)

18—22 1 ч
30 мин

— — — — —

XB-1I49 (бывш 
ЛХВ-70),
(ТУ 6-10-1295—72)

18—22 2 ч 60 1 ч — —

ХВ 735 черная 
(ГОСТ 7313—75)

18—22 2 ч 60 1 ч 18—22 3 ч 60 1 ч

Лаки
ХВ-784
(ГОСТ 7313-75); 
бывш ХСЛ с алю 
(миниевой пудрой 
(ГОСТ 5494—71)

18—22 1 чV- 60 30 мин — — — —

XB-I52 (бывш 
ПХВ-52);
(ТУ 6-10-1377—73)

18—22 2 ч 60 1 ч 18—22 3 ч 60 1 ч

Эмаль ХВ-785 и лак 
ХВ-784 (ГОСТ 7313—75)

18—22 1 ч 60 30 мин — — — —

для условий эксплу
атации 7/2, 7/3, 4

18—22 2 ч 60 1 ч — — —

Сополимеро-
■ннилхлоридные

Эмали 
ХС-1107-М; 
ХС-1107-ГМ;
(ТУ 6-10-1042—70)

18—22 2 ч 60 1 ч 18—22 3 ч 60 1 ч

ХС-781
(ТУ 6-10-951—75)

18—22 3 ч 60 1 ч — — —

m



Продолжение табл 46
Умеренный клим ат Тропический климат

Л акокрасочны й м атериал 
(ГОСТ или ТУ)

естественная
сушка горячая суш ка естественная

сушка
гзрячая 
суш ка

t X t X t X * X

Эмали
Х Г -7 2 0
(ТУ 6-10-708—74)

18—22
и

От 0 
до 10

и
От — 1C

ДО 0

1 ч
ли
j 2 ч

ли
>j 4 ч

— — — — —

ХС 119, ХС 119Э 
(ГОСТ 21824—76)

18—22 3 ч — — 18—22 3 ч 60—80 1 ч

XC-7I7
(ТУ 6 10 961—76)

18—22 2 ч — — — — — —

ХС-527
(ТУ 6 10-710—74)

18-22 1 ч — — — — — —

ХС-510
(ТУ 6 10 <844—76)

18—22 2 ч — — — — — —

ХС-263 (ВТУ НЧ 
2166—67)

18—22 4 ч
30 мин

— — — — — —

ХС 759
(ТУ 6 10-1115—75)

18—22 2 ч — — 18—22 2 ч — —

Л ак
У Г -7 9 4
(ТУ 6-10-1115—75)

18—22 2 ч — — — — — —

Меламинные
Эмали 

'МЛ 12
(ГОСТ 9754—76)

каждый слой — — 130— 140
HJi

100— 110

20 мин
[И

40 мин

— — —

или
1-й слой — — 130— 140 20 мин — — 130—

140
20 мин

2-й слой 18—22 10 мин — — 18-22 10 мин — —

3-й слой — — 130— 135 35 мин — — 130— 
135

35 мин

или
1-й слой 18—22 10 мин — — 18—22 10 мин — —

2-й слок | — — 130—135 35 мнн — — 130— , 
135

35 шш
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Продолжение табл 46

Умеренный климат Тропический климат

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячаи 
сушка

t X t х X t т

Эмали
М Л-12
(ГОСТ 9754— 76) 

под молотковые 
эмали

— — 130— 140 20 мин — — 130 1 ч

М Л-152
(ГОСТ 18090— 72) 

каж дый слой — — 80
Ид

100

I ч
1И

35 мин

— — — —

трехслойное покры
тие

I й слой ,-,r~ — __ __ _— 80—90 1 ч

2-й слой — — — — 18—22 10 мин — —

3-й слой — — — — — — 80—90 1 ч
30 мин

или
1-й слой — — — — — — 80—90 1 ч

2-й слой — — — — — — 80—90 1 ч

3-й слой — — — — — — 80—90 1 ч
30 мин

двухслойное покры 
тие

Ь й  слой __ __ — - 1 8 -2 2 10 мин _

2-й слой — — — — — — 80—90 1 ч
30 мин

или
1-й слой — — — — —- — 80—90 1 ч

2-й слой — — — — — — 80—90 1 ч
30 мин

М Л-1110
(ГОСТ 20481—75) 

1-й слой — — 18—22 5—7
мин

— — 18—22 5—7
мин

2-й слой 130— 135 35 мин — — IS O -
135

35 мин



Продолжение табл. 46

Лакокрасочный материал 
(ГО С Т  или ТУ )

Умеренный климат Тропический климат

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая
сушка

i т t т t т t т

Эмали
МЛ-197
(ТУ 6-10-888-74)

1- й слой

2- й слой

— — 18—22 5 - 7
мин

— — 18-22 5—7
мин

—- 18-22

зате 
105 |

5 - 7
мин

м
; 30 мин

■—■ ■— 18-22

зат<
105

5—7
мин

ж
30 мии

МЛ-242
(ГОСТ 10982—75)

— — 100— 110 1 ч — — — —

МЛ-729
(ТУ 6-10-783—68)

—■ , 120 1 ч — ■— — —

М Л-279 И МЛ-279 ОП 
(ОСТ 6-10-327—74)

— 30 мин 140 1 ч — — — —

МЛ-1121
(ТУ 6-10-1466—75)

— — 130 30 мин — —

МЛ-160
(ТУ 6-10-665—74)

— — 120 1 ч — — — —

М Л-283 (бьшш. 
МЛ-164);
(ГОСТ 10982—75)

150 | 10 мин
или

140 | 15 мин
или

130 { 25 мин
или

120 j 30 мин

МЛ 28
(ТУ 6-10-1486—75)

— — 120—130 30 мин — — — —

М Л-1156
(ТУ 6-10 1431—74)

80 |l50 мин
или

100 | 60 мин 
или

120 | 25 мин
или

130 | 15 мин

— —

первый

18—22

второй
100

слой

5 - 7  
мин 

слой 
1 ч

М Л-165 (бы.0 ш. 
МЛ-25) и МЛ-165М 
молотковые 
(ГОСТ 12034—66)

— — 18—22 | 
зате 

120

15 мин 
м

1 ч

— 18—22 
зат( 

120 j

15 мин

1 1 Ч
30 мин

184



Продолжение табл. 46
Умеренный климат Тропический климат

Лакокрасочный материал 
(ГО С Т или ТУ)

естест^™**суц|Ка горячая сушка естественная
сушка

горячая
сушка

t X X t X t X

Эмали
МЛ-158 «шагрень» 
(ТУ 6-10-1096—76) 

каждый слой — — 18—22

зате 
130 1

20—30
мин

м
1 1 Ч

«ли 
1-й слой — — — — 18-22 7—10

мин
— —

2-й слой — ' ■ 18—22 
sai 

135— 
140

|з0 мин 
гем 

1 ч

Лаки
МЛ-133
(ТУ 6 10-1014—75)

— — 120 50 мин — — — —

МЛ-169
(ТУ 6-10-665—74)

— — 110—120 1 ч — — — —

МЛ-21
(ТУ 6 10-1282—72)

— — 110—120 14 — — 120 1 ч

Полиэфирные
Эмали 

Ш-126М 
(ТУ 6-10-1332—73) 

каждый слой 120 50 мин 120 50 мин

или 
1-й слой — — 120 50 мин 18—22 10 мин — —

2-й слой 18—22 10 мин — — — — 120 50 мин

3-й слой — — 120 50 мин — — — —

ИЛЕ
1-й слой 00

■ 
к 10 мин — — — — — —

2-й слой — — 120 50 мин — — — —

Масляно-стирольные

Эмали
MC.-V7
(ТУ 6-10-1012—75)

22' — — — — — —

18*



Продолжение табл. 46

Умеренный климат Тропический клим ат

Л акокрасочны й м атериал 
(ГОСТ или ТУ)

естественная
сушка горячая суш ка естественная

суш ка
горячая
суш ка

« 1 Т t т t X * X

Эмали
МС-160
(ГОСТ 12034—66)

00

I 
w 8 ч — — — — — —

МС-226
(ТУ 6-10-993—70)

18—22

1

3 ч
'

— —

i

—

МС-278
(ВТУ ОЛ-372—71)

— — 180 ) 60 мин 
или

200 | 30 мин

—

Лак
МС-25
(ТУ 6-10-1403—73) 

каждый слой 18—22 8 ч 100 1 ч 18—22 3 ч

последний слой — — — — 18—22 24 ч — —

перед полировкой — — — — 1 8 — 2 2 48 ч — —

Алккдно-акриловые
Эмали 

АС-182
(ГОСТ 10024—73) 

каждый слой 18-2 2 24 ч 120 30 мин — — 80—90 1 ч
30 мин

или
100 | 45 мин

или
85—90 1 ч 

1 30 мин

или 
1-й слой — — — — — — 130— 

140
15 мин

2-й слой — — — — — — 80—90 1 ч
30 мин

при заделке де
фектов

— — — — 18—22 24 ч — —

АС-599 (бывш. 
AC-2cnVp);
(ТУ 6-10-849—75)

18—22 2 ч — — — — —

АС-131
(ТУ 6-10-896—75)

18—22 2 ч — — — — — —

АС-127
(ТУ 6-10-1318—72) 

каждый слой __ 1 150 30 мньГ — _
1 -
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Продолжение табл 46

Умеренный климат Тропический климат

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

естественнаясушка горячая сушка естественная
сушка

горячая
сушка

t х t X t X t X

Эмали
или 

1-й слой . __ - , , . 150 20 мин

2-й слой — — — — 18—22 5 -7
мин

— —

3 й слой —■ 5~ - 18—22 
зат 

150 |

10 мин
■ем
|30 мин

АС 127П
(ТУ 6 10 1318—72)

— — 130 30 мин — — — —

АС 1101 и АС 1101 
«М» (ТУ 6 10 1510— 
75)

— 1 180 30 мин - — 180 30 мин

АС 2106 и 
\С 2106 «М»
(ТУ 6 10 1546—76)

— — 160 30 мин —. —

R АС 1162
(ТУ 6 10 1608—77)

— 120 | 10 мин
затем

180 j 20 мин

——4 — 180 30 мин

Лак 
АС 82
(ТУ 6 1 0 1169—76)

каждый слой 18—22 2 ч 18—22 2 ч МП»

последний слой — — — — — — 100 2 ч

Полиакриловые
Эмали 

АК 1102
(ТУ 6 10 1408—73) 

каждый слой 18—22 2 ч 18—22 2 ч

последний слой — — — — — — 100 2 ч

АК 194
(ТУ 6 10 901—75) 

каждый слой — 100—110 1 ч 18—22 1 ч

последний слой — — — — — — 100— 
110

2 ч

АК 192
(ТУ 6 10 847—75)

18—22 4 ч — — — — — —
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Продолжение таЬл. 4$
Умеренный климат Тропический клим ат

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

естественная
сушка

горячая сушка естественная
суш ка

горячая
сушка

t X t X t X t т

Эмали
18—22АК-512

(ТУ 6-10-967—70)
2 ч

АК-171
(ГОСТ 10982—75)

— — j 150 30 мин — —■

1

Лаки
АК-113, АК-113Ф 
(ТУ 6-10-1296—75)

18—22 18—22 2  Чкаждый слой 18—22 2 ч 80 4 ч 24 ч

последний слой — — — — — — 100 2 ч

Нитроцеллюлозные
Эмали

18—22 10 минНЦ-11 черная для
легковых автомоби
лей (ГОСТ 9198—76)

18—22 10 мин

перед нанесением 
шпатлевки и пос
ледний слой

18—22 1 ч — ■— 18—22 I ч --"

перед нанесением 
растворителя

18—22 2 ч — — — — — —

перед полировкой 18—22 12 ч — — — — — —

НЦ-11 для легковых 
автомобилей 
(ГОСТ 9108— 76)
НЦ-280 (бывш 511) 
ТУ 6 10-1337—73

18—22 10 мин ~*T

перед нанесением 
шпатлевки и пос
ледний слой

18—22 1 ч

перед нанесением 
растворителя

18—22 2 ч “ “
“ ■

перед полировкой 18—22 12 ч — — ““ '

НЦ-1200 (бывш. 
НПФ 10);
(ТУ 6 10-1011—75)

18—22 3 ч — — --- ~

НЦ-5134К 
НЦ-5134П (бьгвш.
второго покрытия 
АП (К) и АП (П) 
ТУ 6-10-1344—73)

30 минкаждый слой 18—22 10 мин — — 18—22 “ “
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Продолжение табл. 46

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

Умеренный климат Тропический климат

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая
сушка

* X t X t т t т

Эмали
последний слой и 
перед нанесением 
шпатлевки

18—22 30 мин — — — — — —

НЦ-1125 (бывш. 907, 
508, 507, 230);
(ГОСТ 7930—73)

18—22 1 ч

" “

НЦ-184 черная 
(бывш. 660 ОП); 
(ГОСТ 18335— 73)

18—22 1 ч*

НЦ-5123 (бывш. 
624а, 624с, 625); 
(ГОСТ 7462— 73) 
НЦ-246
.(ТУ 6-10-609—74) 

каждый слой

последний слой

18—22 10 мин — — -— — — —

18—22 1 ч — — — — —

НЦ-216 и НЦ-217 
(ТУ 6-10-1343—73)

18—22 1 ч — — — — — —

НЦ-25
(ГОСТ 5406—73)

18—22 48 ч 18—22
зат

60
1 ч

ем
1 34

— — — —

НЦ-1104 (бывш. 
23101)
(ТУ 6-!0-1146—71)

— — 18—22 |
зат

60
I 1 ч
ем

2 ч

— — — —

НЦ-262 (бывш. 
662СП)
(ТУ 6-10-915—75)

18—22 24 ч — — — —■ — —

НЦ-256
(ТУ 6-10-1191— 73)

— 18—22 |
зат

60

1 2 ч 
ем 

3 ч

— — — —

НЦ-221 молотковая 
(ТУ 6-10-1021—75)

00 L to 24 ч — — — — — —

НЦ 132К (бывш. 
НКО) и НЦ-132П 
(бывш. НЦ-132) 
(ГОСТ 6631—74)

18—22 3 ч 60 20 мин

"
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Продолжение табл. 46
Умеренный клим ат Тропический климат

Л акокрасочны й материал 
(ГОСТ илн ТУ)

естественная
сушка горячая сушка естественная

суш ка
горячая
суш ка

t т т i Т t т

Эмали
НЦ-273 (бььвш. нит- 
ротлифталевая алю 
миниевая);
(ТУ 6-10-885—75) 
НЦ-170 (бывш. 517); 
(ТУ 6-10-1129—76)

18—22 3 ч — — — — — —

НЦ-929, (бывш. 
1201);
(ТУ 6-10-1331—73)

18—22 16 ч ■— — — ■—

Лаки
НЦ-134 (бывш. 
АВ-4Д/В);
(ТУ 6-10-1291—72)

18—22 1 ч — — — — —

НЦ-134
(ТУ 6-10-1291—72) 

с алюминиевой пуд
рой (ГОСТ 5494—71)

18—22 30 мин — — 18—22 30 мин — —

НЦ-62 (бьивш цапон
лаки);
(ОСТ 6-10-391'—74)

18—22 20 мин — — — — — —

НЦ-286 (бывш. 
МВ-6);
(ТУ 6-10-1290—72)

18—22 1 ч — . — — — — —

Глифталевые, пентафта- 
левые

Эмали
ГФ-1426 (бывш. 
1426Ф)
(ГОСТ 6745—72)

18—22 24 ч НЮ 3 ч — — 150 2 ч

ПФ-137 (бывш. 130 
для прогнвопожнр- 
«ого оборудования); 
(ТУ 6-10-916—76)

18—22 48 ч 45—50 6 ч — — — —

ПФ-19м (бьгьш. 
КФ-19м);
(ТУ 6-10-1294—72) 

для всех цветов 18—22 30 ч 70—80 3 ч _ _ .— _

для черного цвета 18—22 36 ч 70—80 4 ч — — — —
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Продолжение табл. 4$

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

Умеренный климат Тропический климат

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая
сушка

t т * 1* Т t т t т

Эмали
ПФ-19т (бывш. 
ПФ-19г и КФ-19г) 
(ТУ 6-10-1294—72)

18—22 48 ч 60—70 6 ч — — — —

ГФ-1151 (бывш. 
270);
(ТУ 6-10-1409—73) 

каждый слой

1- й слой

2- й слой

— — _ — _ 130 2 ч

— — 100—110 20 мни — — —

— — 100—110 I ч — — — —

ПФ-1126
(ТУ 6-10-1540—76)

18—22 8 4 60 I 50 МИН
ИЛИ

80 | 40 мин
или

100 | 25 мин 
юга

120 | 15 мин
или

130 j 10 мин

— — — —

ПФ-П27
(ТУ НЧ 21-48—72)

80

ил 
90 |

нл
100 |

ил
120 | 

нл 
130

1 ч
20 мин

ги
i  1 ч
[И
50 мин 

ги
25 мин

и
20 мин

ПФ-167
(ТУ 6-10-741'—74)

18—22 24 ч — — — — — —

ПФ-188
(ТУ 6-10-1584—76)

— — 85 1 ч
30 мин

— — 85 1 ч
30 мин

ПФ-1147, ГФ-1147 
(бывш. ЗИС-1 и 
ЗИС-13)
(ТУ 6-10-1361—73)

18—22 48 ч 85—90 50 мин — —

ПФ-178
(ТУ 6-10-11-97-21—
7 Ь)

— —
18—22 i

ззте
m  ■

30 мин
!М

} ч

“

! ~

120 1 ч
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Продолжение табл. 46

Умеренный климат Тропический климат

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая
сушка

* 1 т * 1 т i т '  1т

Эмали
24 ч 80ГФ-245 (бьгвш. 1425) 

и ПФ-245 светло-се
рая
(ГОСТ 5971—66)

18—22 1 ч
30 мин

ГФ-245 (бывш. 
2062Ф) и ПФ-245 
темно-серая 
(ГОСТ 5971'—66)

80

и;
60

2 ч
30 мин

ш
3 ч

20 мин

ГФ-163 серая 
(бьгвш. 2085); 
ГОСТ 5971—66

— — 150 1 ч
30 мин

—

ПФ-245 и ГФ-245 
серые
(ГОСТ 5971—66)

80 1 ч
30 мин

— — —

ПФ-241 ПМ черная 
полуматовая (бывш 
1518);
(ГОСТ 5971—66)

— — 150 2 ч — — — —

ПФ-241 ГМ черная 
глубоко-матовая 
(бывш. 1519); 
(ГОСТ 5971—66)

— — 150 1 ч
30 мин

— — — —

ПФ-241 М черная 
матовая (бывш. 
1526);
(ГОСТ 5971—66)

— — ■ 150—160 1 ч
30 мин

— « — —

ГФ-230 общего по
требления 
(бывш. ФО);

(ГОСТ 64—66)

18—22 72 ч — — * — — — —

ГФ-820 (бывш. 
АЛ-701);
(ТУ 6-: 0-962—75)

— — 150 2 ч — — 150—
J70

2 ч

ГФ-156
(ТУ €-10-1040— 76)

18—22 24 ч — — — — — —

ПФ-167
(ТУ 6-10-741—74)

18—22 24 ч — — — — — —
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Продолжение табл 46

Умеренный климат Тропический климат

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая
сушка

* < t т t X t Т

ПФ-133 для сельско 
хозяйственных ма 
шин и тракторов 
(бывш ФСХ),
(ГОСТ 926—63) 

каждый слой 18—22 24 ч 80 I Ч
30 мин

— — — —

ПФ-133 красно-корич
невая

каждый слой 18—22 24 ч 80 1 Ч
30 мин

— — — —

ПФ 133 черная 
каждый слой 18—22 36 ч 80

1

2 ч — — — —

ПФ 133 темно-крас
ная

каждый слой 18—22 24 ч 80 1 ч
30 мин

1

— — —

ПФ 115 (бывш ПФ 
для наружных по
крытий)
ГОСТ 6465—76 

каждый слой 18—22 24 ч 100— 110 1 ч 130 2 ч

последний слой 18—22 48 ч — — — — 80 4 ч

ПФ 115 темно зеле 
ная (бывш ПФ 65) 

каждый слой 18—22 24 ч 1 0 0 -1 1 0 1 ч _ _ 150 2 ч

последний слой 18—22 48 ч
1 -

— 350 1 ч

ПФ 115 черная 
(бьшш ПФ 68) 

каждый слой 18—22 24 ч 100— 110 1 ч (| 150 2 ч

йоследний слой 18—22 48 ч — — — —
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Продолжение табл. 46
Умеренный климат Тропический климат

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая
сушка

t т т t т t т

ПФ-115 серая 
(бывш. ЛФ-64) как 
маслостойкое покры
тие

18—22 48 ч 100 2 ч — — — —

ПФ-163 черная 
(бывш. ПФ-28); 
(ГОСТ 5971—66)

—■ " 100 2 ч
30 мин

— — 200
HJ

150

1 1 4
1гГ

1 ч
30 мин

ПФ-1105 (бывш. эма
левые краски для 
(наружных покрытий 
— 560, 670, 680, 690); 
(ТУ 6-10-1402—73)

18—22 36 ч 70—80 6 ч

ПФ-223 (бывш. А 
и AM);
(ГОСТ 14923—6(9)

18—22 30 ч 70—80 3 ч — — — —

черная 18—22 36 ч 70—80 5 ч — — — —

синяя, красная 18—22 36 ч 70—80 3 ч — — — —

серо-голубая 18—22 30 ч 70—80 3 ч — — — —

ПФ-&37 (бывш. 
АЛ-70)
(ТУ 6-10-1309—72)

“ — 150 1 ч — 150— 
170

2 ч

Лаки
ГФ-95
(ГОСТ 8018—70)

— — 105—110 
ил: 

J50 |

2 ч
и

1 ч

— — 150 1 ч

ГФ-95
(ГОСТ 8018—70) 

с  алюминиевой пуд
рой
(ГОСТ 5494—71)

105—11о| 
ил 

150

1 2 ч
1И

1 ч

150 1 ч

ПФ-170 (бывш. 170); 
(ГОСТ 15907—70)

18—22 72 ч 90—95 3 ч — — 150 1 ч

ПФ-170
(ГОСТ 15907—70) 

с алюминиевой пуд
рой
(ГОСТ 5494—71)

18—22 48 ч 100
(ГЛ

150

2 ч 
ги

1 ч

ПФ-171 
(бывш* 170А); 
(ГОСТ 15907—70)

18-22 48 ч 90—95
«гл

7)

3 ч
ГИ

5 ч

— — — —

m



Продолжение т абл 46

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

Умеренный климат Тропический климат

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая

сушка

t т t т t т t Т

Этрифталевые 
Эмали 

ЭТ 1QQ
(ТУ 6 10 1440—74)

— — 80—90 1 ч
30 мин

— — 8—90 1 ч
30 мин

Масляные

Эмали
МА-224
(бывш «Муар»)
(ТУ 6 10 1341—73) 

проявление рнсун 
ка

светлых тонов

красного вишне 
вого, синего цвета

темно серого ко 
рнчневого защит 
ного Т, шарового 
Т цвета

черного цвета

—

■

80

за

20—40
мин

[тем

— — —

— — 80 12 ч — — — —

— — 80 14 ч — — — —

**— — 150 3 ч — ■ — — —

— — 160 1 ,5 -  
2 ч

— — — —

Краски
Черные густотертые 
МА Oil, МА 015, 
ГФ013 ПФ 014 
(ГОСТ 6536—66)

18—22 24 ч 100 2 ч — — — —

Масляные марок 
МА 011 и МА 015 
густотертые слеци 
альные
(ГОСТ 18506—73)

18—22 24 ч 100 2 ч

Масляная густотер 
тая МА 015 для на 
ружных работ жел 
то зеленая
(МРТУ 6 10 709—67)

18—22 24 ч 100 2 ч

Масляные цветные 
густотертые для на 
ружных работ 
(ГОСТ 8292—75)

18—22 24 ч 100 2 ч — — — —
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Продолжение табл. 46
Умеренный климат Тропический климат

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ) естественная

сушка
горячая сушка естественная

сушка
горячая
сушка

t т i т t X t т

Краски
Масляные земляные 
густотертые; сурик 
железный, мумия, ох
ра (ГОСТ 8866—58)

18—22 24 ч 100 2 ч

'

Масляные алкидные 
цветные густотертые 
для внутренних ра- 
бот (ГОСТ 695—67)

18-22 24 ч —

'

1 1

МА-025 темно-жел
тая
(ТУ 6-10-766—74)

18—22 24 ч — *--

ПФ-218 ХС 18—22 24 ч — — — — — —

ПФ-218 ГС 
(ГОСТ 21227—75)

18—22 24 ч 60 I
ил

80 |
ил

100—110

1 7 4
ги

6 ч 
гн

4 ч

Масляные и алкид- 
ные, готовые к упо
треблению 

для наружных ра
бот МА-11,
МА НН, ГФ-13, 
ГФ-13Н.ПФ-14, 
ПФ-14Н
(ГОСТ 10503—71)

18—22 24 ч — — — — — —

для внутренних 
работ
МА-21, МА-21Н, 
МА-22, МА-22Н, 
МА-25; МА-25Н, 
ГФ-23, ГФ-23Н, 
ПФ24, ПФ-24Н 
(ГОСТ 10603-71)

18—22 24 ч

Канифольные
Эмаль

КФ-248 (бывш, 
2013);
(ТУ 6-10-637—74)

— — 60—65 4 ч — — — —

Битумные
Эмали

БТ-180 (бывш. 125 
для автодеталей); 
ГОСТ 2346—60

— — 180—200 30 ми и — — — —



Продолжение табл. 46

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

Умеренны# клямат Тропический клямя г

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая

сушка

t т t т t т t т

Эмали
БТ-538, грунтовоч
ная (бывш 101/19); 
(ГОСТ 14689—69)

— — 200 50 минГ — — — —

БТ-1141 (бывш. ав
токраска 122);
(ТУ 6-10-1646—73)

—■ — 100 40 мин — — — —

Л БТ-560 (бьшш. 
102/19
(ГОСТ 14690—69)

— — 18—22
ЗЭ1

190—210

30 мин
гем
| 50 мин

— — — —

БТ-123 (бьшш 103 
велосипедный); 
(ГОСТ 2347—69)

— — 18-22 j
од

190—210

| 30 мин 
тем 
50 мин

— — —*

БТ 142 (бывш 42) 
(ТУ 6-10-785—74) 
с алюминиевой пуд
рой (10-15%)
(ГОСТ 549*—71)

120 2 ч 200 2 ч

БТ-99
(ГОСТ 8017—74)

18—22 3 ч — — — — — —

БТ-99 с алюмини
евой пудрой 
(ГОСТ 5494—71)

18—22 3 ч — — — — —

БТ-577 (бывш. 177), 
(ГОСТ 5631—70)

18—22 24 ч 100 20 мин — — — —

БТ-783 кислотостой
кий (бывш 411); 
(ГОСТ 1347—67)

18—22 48 ч 100 2 ч
30 мин

— — — —

Краска
БТ-177 (бывш. 
АЛ-177);
(ГОСТ 5631—70)

18—22 16 ч 100 30 мин — — — —

Мастики противошум
ные БАМ-!
(ТУ 6-10-882—74); 
БПМ-2

(ТУ 6-10-881—71)

— — 100—110 30 мин — — — —
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Продолжение табл. 46

Умеренный климат Тропический климат

Лакокрасочный материал
(ГОСТ ИЛЙ ТУ)

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая

сушка

* X * 1 т X * X

Мастики противо-
шумные
580
(ТУ 6-10-1268—72)

— — 100—120 2 ч 100—
120

2 ч

579
(ТУ 6-10-1268—72)

18—-22 24 ч 100—110 1 ч — — 100— 
110

1 ч
30 мин

Антикоррозионная 
213 (ТУ 6-10-536—70)

— — 140 1 ч — ’— -—

Феиольные

Краски
ФЛ-723 (бывш. 
ОФЛ-71'7);
(МРТУ 6-10-778—68)

18—-22 2 ч — — — — — —

Ф Л -724-1 (бывш 
ОФЛ-72-7);
Ф Л -724-2
(МРТУ 6-10-778—68)

18—22 2 ч

-

для водостойких 
покрытий

— — 100 2 ч — — -— —

Эмали
В-ФЛ-149 . 160—200 30 мин — — — —
(ТУ 6-10-779—74) 
В-ФЛ-149Э
(ТУ 6-10-969—75)

ФЛ-511
(ТУ 6-10-704—75)

— —■ 170—180 20 мин — — -— —*

ФЛ-787 (бывш. 
В-24Щ 6);
ТУ 6-10-1199—71

— — 180 30 мин

"

180 1 ч

Лаки
ЛБС-1 бакелитовый 
(бывш. марки «А»)
(ГОСТ 901—71) 

1-й слой - __ 18—22 4—6 ч — — — —
затем

постеленное нагре — — До 40 1 ч — —■ —
вание — — До 70 1 ч —— 1 * *™ 1 “

— До 80 1 ч — "*
— До 85 1 ч — —■ — —*

— — До 95 1 ч — — —
_ _ _ До 100 1 ч — — —* —‘
— — 100 1 ч — — —

|9&



Продолжение табл. 46

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

Умеренный климат Тропический климат

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая
сушка

t т * т t т i Т

Лаки
постепенное ох- — — До — аш̂
лаждение 40—30

2-й слой — — CNСЧ100 4—6 ч
затем

постепенное нагре- — — До 40 1 ч _ _ -
ванне — — До 70 I ч _ . .

— — До 80 1 ч _ —
— — До 90 1 ч —* —
— — До 100 1 ч _
■— — До 105 1 ч - - - —

105 1 ч
постепенное ох- До — —
лаждение осоJо

3-й и 4-й слои 18—22 4—6 ч — — — —

затемпостепенное — —. До 40 1 чнагревание — — До 70 1 ч „_ ж_^
— —- До 80 1 ч — __ __
— — До 90 1 ч _ — — ■ —
— —■ До 100 1 ч _ — —
— —. До 110 1 ч — _ — —
— — ПО 1 ч , -|

постепенное — _, Доохлаждение 40—30

5-й слой 18—22 4—6 ч — — — —

затем
постепенное — — До 40 1 ч —
нагревание — — До 70 1 ч _ ■ - —

— —. До 80 1 ч — — —
— —, До 90 1 ч _
— —. До 100 1 ч —
— — До ПО 1 ч _ «рцр Ш̂т
— —. До 120 I ч — ж __
— —. До 140 2 ч — _ — ■ ■
— —. До 160 2 ч _ _ ■
— —. До 170 2 ч — __ «м«
— —. 170 2 ч — — —

постепенное — —■ До — — _
охлаждение 40—30

ФЛ-582 (бывш. 18—22 24 ч 60 4 ч 150 1 чСБ-1с) или
(ТУ 6-10-1236—77) 120 1 2 ч
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Продолжение табл . 46

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ нлв ТУ)

Умеренный климат Тропический климат

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая
сушка

1 т '  1 т t т t X

Полнвиннлацетальные

Эмали
ВЛ-515 (бывш. 
60Т);
(ТУ 6-10-3052—75)

18—211 24 ч 18—22
3

110—121

1 ч
атем
0| 1 ч

— — 18—2:
за̂

120

2] 1 ч
гем
1 14

ВЛ-725
(ТУ 6-10-866—75)

— — 120 4 ч — — — —

Кремннйорганическне

Эмали
КО-813 (бывш 9 ); 
/ГОСТ ) ) Ш ~ 74)

— 18—22
31

150

1—2  ̂
JTCJtf 

2 ч

[ — — 170 2 ч

КО-822 (бывш. К-2), 
(ТУ 6-10-848—75) 

каждый слой

последний слой

' 18—22 2 ч 150
ил

200

3 ч
РИ
I 2 Ч

— —  ; — —

18— 22 16 ч — — — — — —

КО-811
(ТУ 6-10-506—72)

— — 18—22 | 1 ч
затем

200 | 2 ч

— — — —

КО-88
(ГОСТ 15081—69)

— — 150 2 ч — — —

КО-81
(ТУ 6-10-597—72)

— — 220—230 3 ч — — —

КО-198
(ТУ П-153—69)

18—22 2 ч 150 I 30 мин — — — —

КО-814
(ГОСТ 11066—74)

18—22 24 ч — *-* — — — —

КО-84
(ТУ 6-10-604—75)

1- й слой

2- й слой

18—22 2 ч — ,, , — _

18—22 24 ч — — — — — —

КО-96 жаростойкая 1 
(ТУ 6-10-997—76)

18—22 3 ч — — — —
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Продолжение табл 46

Умеренный климат Тропический климат

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ нлн ТУ)

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая
сушка

Т t т t X t X

Полиуретановые
Эмали

УР-П61
(ТУ 6-10-11-11-5—74)

18—22 12 ч — — — 120 1 Ч

УР-176
(ТУ 6 10-1474—75)

18—22 8 ч — — — — 1 -  
1

—

Лаки
УР-976 (бывш. 
976-1);
i j y  6-10-1404—73) 

1-й слой 90 30 мин 90 40 мин

2-й слой — — 90 5 ч — — 90 5 ч

Алкидно-уретановые
Эмали 

УРФ-1128 
(ТУ 6-10-1421—74)

18—22 6 ч 80 30 мин — — — —

Эпоксидные
Эмали

ЭП 274 (бывш. 
ЭП-74Т);
(ТУ 6-10-1039—75) 

каждый слой 150 1 ч 150 1 ч

последний слой — — — — — — 180 1 ч

ЭП-255 (бывш. 
Э-5);
(ТУ 6-10-676—74)

18—22 6 ч — ■— — — — —

ЭП-275 (бывш. Э-11) 
(ТУ 6-10-903—75)

18—22 5 ч — — — — — —

ЭП-191
(ТУ 6 10-894—75) 

1-й слой 18—22 2 ч _ _ — — _ _

2-й слой — “ 60 3 ч — — — —

ЭП-1155
(ТУ 6-10-1504—75)

18—22 24 ч 80 1 ч
30 мин

— ■— — —

ЭП-525
(ТУ 6-10-1114—77) 

тешю-шаровая 18—22 24 ч 50 2 ч — _ _

201



Продолжение табл. 46

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

Умеренный климат Тропический климат

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая
сушка

* 1 * t 1 X * 1 т ' 1 '

Эмали
зеленая — — 50

ил
70—80 ] 

ил 
140

5 ч
и
1 Зч 
и
1 14

— — 50
ил

70—80 
ил 

140 j

5 ч
[И
1 Зч
[И

1 ч

В-ЭП-2100
(ТУ 6-10-1502—75)

— — 150—160 30 мин — — — —

ЭП-715
(ТУ 6-10-588—72)

— — — — — — 150 1 ч

ЭП'716
(ТУ 6-10-588—72)

— — — — — — 70 2 ч

ЭП-148 (бывш. 
У-313)
(ГОСТ 10982—75)

— — 120 1 ч " ■

ЭП-77.3 (бывш. 
ОЗП-4171 
и ОЭП-4173);
(ТУ 6-10 1152—76)

для условий «7» 
«С» допускается

— 120 2 ч 120 2 ч

18—22 24 ч — — — — — —

ЭП-140
(ТУ 6-10-599—74)

18—22 6 ч 90 1 ч 90 | 1 ч
последний

слой
90 j 2ч

ЭП-711
(ТУ 6-10 674—75) 

каждый слой 
последний слой

или
каждый слой 
последний слой

1 
Т

> 
м

1

24 ч 60—80
60—80

4 ч
8 ч

—
— - —

160
160

1 ч 
3 ч

— — — —

ЭП-51
(ГОСТ 9640—75)

18-22 3 ч 70—80 1 ч
30 мин

т

"

70—80 2 ч
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Продолжение табл. 46

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ нлн ТУ)

Умеренный климат Тропический климат

естественная
сушка горячая сушка естественная

сушка
горячая
сушка

# | t t т t X t т

Лаки
ЭП-730 (бывш. 
Э-4100);
(ГО С Т  20824—75) 

каждый слой

последний слой

150 1 ч 150—
160

1 ч

— — 150 3 ч — — 150— 
160

3 ч

Эпоксиэфнрные
Эмали

ЭФ-1118
(Т У  6 10-12-68—75) 

каждый слой

1- й слой

2- й слой

— — 18—22
зат 

120 |

30 мин
ем

1 ч

— — — —

— — — — — — 18—22130 мин 
затем 

120 | 1 ч
— — — — — — 18—22 |з0 мин 

затем 
150 | 1 ч

Каучуковые
Эмали

КЧ-728 химически 
стойкая
(Т У  6 10 590—75)

18—22 24 ч 70

«л
150

2 ч
30 мин

и
1 1 4

— — — —

КЧ-172 1
(М Р Т У  6-10-849—69)

1- й слой

2- й слой

Г 18—22 30 мин _ — —

— — 40 4 ч — — — —

КЧ-1108
(В Т У  НЧ  20243—70)

1- й слой

2- й слой

.. . — 18—22 30 мин — —

— — 60 5 ч — — — —

КЧ-749 химически 
стойкая
(М Р Т У  6-10-795—69) 

каждый слой

последний слой

18—22 1 ,5— 
2 ч

— — — — — —

~^-L- 18—22 | 24 ч
затем

60 | 3 ч "
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Продолжение табл. 46

Лакокрасочный материал 
(ГОСТ или ТУ)

Умеренный климат Тропический климат

естественная
сушка

горячая сушка естественная
сушка

горячая
сушка

t т t X i . т t X

Эмали
КЧ-190
(ТУ 6-10-940—74)

18—22 4 ч — — — — — —

Мочевинные
Эмали

МЧ-13
(ГОСТ 8785—58)

— — 120 50 мии — — — —

МЧ-13 черная 
(бьшш. УЭ-250); 
(ТУ 6-10-1229—72)

— — 18—22 | 10 мин
затем

120 | 1 ч

— — — —

МЧ-277 (бывш. 
У-417);
(ТУ 6-10-1299—72) 
МЧ-240 (бывш. 
У-418)
(ГОСТ 5971—66)

80—90 1 
за1

120

! 10 мин 
гем 

I ч

МЧ-123 (бывш. ав
тоэмаль 123);
(ТУ 6-10-979—75)

140—150

ИЯ
110—120

10—15
мин

и
1 2 5 -3 0  

мин

МЧ-240-М (бывш. 
У-421);
(ГОСТ 597J—66)

— — 130 1 ч — — — —

МЧ-240-ПМ (бывш. 
У-422);
(ГОСТ 5971—66)

— — 130 1 ч — — — —

МЧ-240 (бывш. 1520) 
(ГОСТ 5971—66) '  | ~

110 1 ч — — —

МЧ-196 (бывш. 
эмаль палевая для 
колес легковых авто
мобилей) ;
(ТУ 6-10-1099—71)

100—110 1 ч

Янтарные

Лак
ЯН-153 (бывш. 
ЯК-1)
(ТУ 6-10-1359—73)

— — 180 40 мин — — 180 40 мин
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Т а б л и ц а  47. Режимы естественного и горячего (конвективного) 
методов сушки по недосушенному слою лакокрасочного материала

Естественная сушка Горячая (конвективная) сушка

Система лакокрасочного покрытия температура, продолжи температура. Продолжи-'
"С тельность °С тельносгь

Грунтовка ГФ-020 
Эмаль ПФ-116

18—22 16 ч 100

18—22

35 мин

1-й слой 18—22 24 ч 10 Мин
2*й слой 18-22 48 ч 100 60 мин

Грунтовка ГФ-020 
Эмаль ПФ-115

18—22 12 ч 90 5 мин

каждый слой — — 90 40 мин
1-й слой 18—22 10 мин — —>
2-й слой 18—22 48 ч — —

Грунтоака ФЛ-ОЗк 
Эмаль ЛФ-115

18—22 10 ч 100 35 мин

1 й слой 18—22 24 ч 18—22 10 мин
2-й слой 18—22 48 ч 100 60 мин

Грунтоака ФЛ-ОЗк 
Эмаль ПФ-115

18—22 12 ч 90 5 мин

каждый слой 90 40 мин
1-й слой 18—22 10 мин — —

2-й слой 18—22 48 ч — —

Грунтовка ГФ-020 18—22 24 ч 100 35 мин
Шпатлевка ПФ-002 18—22 24 ч 18—22 180 мин

или
Эмаль ПФ-115 80 60 мин

1-й слой 18—22 16 ч 100 30 мин
2-й слой 18-22 48 ч 100 60 мин

Грунтовка ФЛ-ОЗк 
Шпатлевка ПФ-002

18—22 12 ч 100 35 мин
18—22 24 ч 18—22 | 180 мин

или
Эмаль ПФ-115 80 60 мин

I й слой 18—22 16 ч 100 30 мин
2-й слой 18-22 48 ч 100 60 мин

Грунтовка ГФ-020 
Эмаль ПФ-133

18—22 24 ч 100 5 мин

1-й слой 18—22 24 ч 100 60 мин
2-й слой 18—22 24 ч 100 60 мин

Грунтовка ГФ-020 
Эмаль ПФ-133

18—22 24 ч 100 5 мин

1-й слой 18-22 16 ч 120 45 мин
2-й слой 18—22 24 ч 120 60 мин
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Продолжение таба 4 7
Естественная сушка Горячая (конвективная) суш ка

Система лакокрасочного покрытая температура. продолжи температура, продолжи
°С тельность °С тельность

Грунтовка ГФ-020 18—22 24 ч 100 35 мин
Эмаль ПФ-133

1-й слой 18—22 10 мин 18—22 5 мин
2-й слой 18—22 36 ч 100 60 мин

Грунтовка ФЛ-ОЗк 18-22 10 ч 80 15 мин
Эмаль ПФ-133

1-й слой 18—22 16 ч 80 60 мин
2-й слой 18—22 24 ч 80 60 мин

Грунтовка ФЛ-ОЗк 18—22 10 ч 100 35 мин
Эмаль ПФ-133

1-й слой 18—22 10 мин 18—22 5 мин
2-й слой 18—22 36 ч 120 45 мин

Грунтовка ГФ-020 18—22 12 ч 100 35 мин
Шпатлевка ПФ-002 18—22 24 ч 18—22 180 мин

или
80 60 мин

Эмаль ПФ-133
1-й слой 18—22 16 ч 120 45 мин
2-й слой 18—22 24 ч 120 45 мин

Грунтовка ФЛ-ОЗк 18—22 12 ч 80 45 мин
Шпатлевка ПФ-002 18—22 24 ч 18—22 180 мин

или
80 60 мин

Эмаль ПФ-133
1-й слой 18—22 16 ч 80 60 мин
2-й слой 18—22 24 ч 80 60 мин

Грунтовка ГФ-020 или ФЛ-ОЗк 18—22 10 ч 90 5 мин
Эмаль ПФ-188

1-й слой 18—22 24 ч 90 90 мин
2-й слой 18—22 24 ч 90 90 мин

Грунтовка ГФ-020 18—22 24 ч 90—100 35 мин
Эмаль ПФ-188

1-й слой 18—22 12 ч 18—22 5—Ю мин
2-й слой 18—22 24 ч 90 120 мин

или
100 90 мин

Грунтовка ГФ-020 18—22 24 ч
Эмаль ПФ-188

1-й слой 18—22 16 ч _
2-й слой 18—22 24 ч
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Продолжение табл 47

Естественная сушка Горячая (конвективная) сушка

Система лакокрасочного покрытия температура. продолжи
тельность

температура,
°С

продолжи
тельность

Грунтовка ГФ 020 
Эмаль ПФ 188

18—22 12 ч 100 35 мин

1-й слой 18—22 5—Ю мин 18—22 5—10 мин
2-й слой 18—22 24 ч 120 40 мин

Грунтовка ФЛ ОЗк 
Эмаль ПФ 188

а1со 12 ч 100 5 мин

1-й слой 18—22 12 ч 100 60 мин
2 й слой 18—22 24 ч 100 60 мин

Грунтовка ФЛ-ОЗк 18—22 12 ч _ .
Эмаль ПФ 188

1 й слой 18—22 5—Ю мин ■— —
2-й слой 18—22 24 ч ■— * ■

Грунтовка ФЛ ОЗк 
Эмаль ПФ-188

18—22 12 ч — —

1 й слой 18—22 16 ч ■— —
2 й слой 18—22 24 ч —

Грунтовка ГФ 020 _ —. 80 | 30 мин
или

__ — 100 25 мин
Эмаль МЛ-152

1-й слой — — 18—22 5 мин
2-й слой — *— 80 90 мин

или
100 | 30 мин

Грунтовка ГФ 020 
Эмаль МЛ 152

— — 80 30 мин
1 й слой — _ 80 20 мин

2 й слой — — 80 70 мин

Грунтовка ГФ 020 или ФЛ ОЗк 
Эмаль МЛ-152

— — 100 5 мин

1-й слой — — 18—22 5—Ю мин
2 й слой — — 130 25 мин

Грунтовка ГФ-020 80 40 мин
Шпатлевка ПФ-ООЙ — — 18—22 180 мин

или
80 60 мин

Эмаль МЛ-152
1-й слой — — 80 60 мин
2 к слой 80 60 мин
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Продолжение табл. 47

Система лакокрасочного покрытия

Естественная сушка Горячая (конвективная) сушка

температура, продолжи
тельность

температура. продолжи
тельность

Грунтовка ГФЧУ20 , _ 100 35 мин
Шпатлевка ПФ-002 — — 18—22 180 мин

ИЛИ
80 60 мин

Эмаль М Л-152
1-й слой —> — 18—22 5— 10 мин
2-й слой — — 130 25 мин

Грунтовка ФЛ-ОЗк - _ 80 30 мин
Эмаль МЛ-152

1-й слой —. — CN1оо 5—10 мин
2-й слой —■ 80 90 мин

Грунтовка ФЛ-ОЗк - _ 80 30 мин
Эмаль М Л-152

1-й слой — — 80 20 мин
2-й слой — 80 70 мин

Грунтовка ФЛ-ОЗк __ 80 40 мин
Шпатлевка ПФ-002 — — 18—22 180 мин

ИЛИ
80 60 мин

Эмаль М Л-152
1-й слой — — 80 60 мин
2-й слой — — 80 60 мин

Грунтовка ФЛ-ОЗк _ 100 35 мин
Шпатлевка ПФ-002 — — 18—22 180 мин

ИЛИ
80 j 60 мин

Эмаль М Л-152
1-й слой — — 18—22 5—10 мин

2-й слой — — 130 25 мин

Грунтовка ГФ-020 или ФЛ-ОЗк — — 90 5 МИН

Эмаль М Л-12
1-й слой — — 90 5—10 мин

или
90 90 мин

2-й слой _ 90 90 мин
или

90 | 120 мин
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Продолжение табл 47
Естественная сушка Горячая (конвективная) сушка

Система лакокрасочного покрытия температура, продолжи температура, продолжи
°С тельность °С тельность

Грунтовка ГФ-020 или ФЛ-ОЗк 
Эмаль МЛ-12

— 100 5 мин

1-й слой — — 18—22 5—10 мин
2-й слой “— 135 35 мин

Грунтовка ГФ-020 или ФЛ-ОЗк 
Эмаль МЛ-12

— — ПО 25  мин

1-й слой — — 18—22 5—10 мин
2 й слой *— П О 75 мин

Грунтовка ГФ-020 или ФЛ-ОЗк 90 30 мин
Шпатлевка ПФ-002 ■— — 18—22 180 мин

или
80 | 60 мин

Эмаль МЛ-12
1-й слой — — 90 90 мин
2-й слой — — 90 90 мин

Грунтовка ГФ-020 _ ПО 20 мин
Шпатлевка ПФ 002 — — 18—22 180 мин

или
80 60 мин

Эмаль МЛ-12
1-й слой — — 18—22 5—10 мин
2-й слой — — 110 75 мин

Грунтовка ГФ-020 или ФЛ-ОЗк 
Ш п а т л е в к а  ПФ-002

_ 100 25 мин
— — 18—22 180 мин

или
80 60 мин

Эмаль МЛ-12
1 й слой — — 135 35 мин
2-й слой — — 135 35 мин

Грунтовка ГФ-020 
Эмаль АС-132

— — 90 10 мин

I й слой — — 90 30 мин
2-й слой — — 00 90 мин

Грунтовка ГФ-02Й 
Эмаль АС-182

— — 90 10 мин

1-й слой .— — 90 60 мин
2-й слой 90 60 мин
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Продолжение табл. 47
Естественная сушка Горячая (конвективная) сушка

Остена лакокрасочного покрытая температура. продолжи температура. продолжи
°С тельность °С тельность

Грунтовка ГФ-020 
Эмаль АС-182

— — п о 10 мни

1-й слой — — 100 20 мин
2-й слой —’ 100 60 мин

Грунтовка ГФ-020 
Эмаль АС-182

— — н о 10 мин

1-й слой — — 130 20 мин
2-й слой — 130 30 мин

Грунтовка ГФ-020 
Эмаль АС-182

— — п о 20 мин

1-й слой — 18—22 5—10 мнн
2-й слой — — 130 40 мин

Грунтовка ГФ-020 
Эмаль АС-182

— — 110 30 мин

1-й слой — —* 18—22 5—10 мин
2-й слой — — 150 20 мин

П р и м е ч а н и я .  1, Покрытия естественной сушки, рекомендуемые для защиты 
внутренних поверхностен, подвергающихся постоянному воздействию масла, воды, ще
лочных н других растворов, необходимо перед эксплуатацией выдержать при 18—22 °С 
не менее S суток.

2. Перхлорвнниловые покрытия естественной сушки необходимо выдержать 
5—15 суток при 18—22 °С (в зависимости от условий эксплуатации) или 5—6 ч при 
60 °С для придания пленке механической прочности и адгезии.

3 Нитропентафталевое покрытие (эмаль НЦ-1200, бывш. НПФ-10) необходимо 
выдержать в течение 5 суток прн 18—22 °С для улучшения адгезии и механической 
прочности.

4. Хлорка у чуко вое покрытие (эмаль КЧ-749 и КЧ-190) необходимо выдержать 
в течение 5—7 суток

ТЕРМОРАДИАЦИОННАЯ СУШКА
Терморадиадионная сушка нашла широкое применение в промыш

ленности. Окрашенную деталь (сборочные единицы, изделия) облучают 
инфракрасными лучами, которые могут проникать в лакокрасочное по
крытие на определенную глубину и интенсифицировать процессы пере
носа растворителя и побочных продуктов поликонденсации, а в неко
торых случаях и химические превращения.

В качестве источников инфракрасного излучения используют гене
раторы, выполненные в виде трубчатых или панельных нагревательных 
элементов, а также специальные лампы накаливания. Обогрев может 
осуществляться с помощью электронагревателей или продуктами сго
рания газов.

Продолжительность сушки т (мин) треморадиационным методом 
рассчитывают по формуле

т =  кm bt?
цде Я — твердость пленки по маятниковому прибору; t — температура нагрева атлетки; 
a, bj с — постоянные показатели степени, зависящие от типа лакокрасочного материала 
И толщины пленки.
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Т а б л и ц а  48 Продолжительность терморадиационной сушки 
при различных температурах пленки лакокрасочных покрытий, 

эксплуатирующихся в умеренном климате* (мин)

Температура пленки °С

Лакокрасочные материалы Твер
дость**

200 290 280 17о| 1бо| 150 140 130 120 но 100 90 80 70

Меламинные
Эмали 

МЛ 12 0,6 4 5 6 8 10 15 20 30 45 ,_ — — —
МЛ 152*** 0,4 — — 8 и 15 16 18 21 26 31 40 50
МЛ 165 молотковые 0,8 _ _ — — —. 6 9 13 16 21 <— ■“***
(бывш МЛ 25)*** 
МЛ 283 0,35 5 7 Ю 18 30 40 — — —
МЛ 290 0,4 3 - 5 5 8 10 20 -— —

60МЛ 1156 0,5 Ю 15 40

Г рунтовки 
АК 069 (бывш 
АГ За)
АК 070 (бывш 
АГ Юс)

Лак АК ИЗ 
Эмаль АК 1102 (бывш

АС 72)

Полиакриловые

0,6 3 4 4 6 8 11

0,6 7 7 8 8 9 И —

0,7 _ „ 11 13 15 18 20 24 27 31
0,6 4 5 6 7 8 10 14 16 20 27 35

Глнфталевые, пентафталевые
Грунтовки 

ГФ 017 0,3 7 10 14 20 30 ___ —

ГФ 018 0,6 ___ — .___ ____ 11 12 13 16 20 26 33
ГФ 020 0,5 7 8 10 12 15 19 *— —

ПФ 030 0,4 85 90 98 106 — —
ГФ 032ГС 0,5 t - ___ ___ ___ ___ 7 8 10 12 15 19 — —
ПФ 033 (водоразбав 
ляемая)

Шпатлевка
ГФ 0075 (бывш 185)

0,3 15 16 18 19 20 — — — -— — - •—

0,6 8 10 12 15 18 24 32
Эмали

ГФ 245 (бывш 0,2 5 6 7 9 11 13 17 22
2062ф) и ПФ 245 
темно серого цвета 
ГФ 245 (бывш 0,3 6 7 8 10 П 13 17 21
1425) и ПФ 245 
светло серого цвета 
ГФ 1426 (бывш 0,5 16 20 28 40 .

142бф)
ПФ 115 серая 0,3 15 21 27 35 49 70 100 —

ПФ 133 0,4 10 13 17 23 29 —
ГФ 1151 (бывш 270) 0,4 — — — — 10 12 14 17 21 25 30 —
ПФ 163 черная 0,2 ___ ___ _ 9 Ю 14 17 20 26 35 — —
ПФ 218 0,4 20 30 40 45 50
ПФ 223 

синяя 0,3 11 13 17 25 30 42 —

черная 0,3 — — ___ — — 10 14 16 20 26 35 —

0,5 20 24 28 33 40 — —
стальная 0,6 — ___ ___ — 23 25 28 32 40 .— —

115
—

красная 0,5 88 100 130
белая 0,3 12 16 20 29 40 —

ПФ 241 ПМ (бывш 0,4 11 14 17 23 30 40 50
1518)

27

14* 21*



Продолжение табл. 48

Температура пленки, °с

Лакокрасочные материалы
Твер

дость** 200 190 180 170 160 150 140 130 120 по 100 90 80 70

ПФ 837 (бывш. 0,6 23 27 32 36 44 50 65 80 95 — — —
АЛ-70)
ПФ-1105 (бывш. 560 0,3 75 75
для наружных по

крытий)
0,3
0,4

10
31ПФ-1126 

ГФ~1147 (бывщ. — — — 9 12 15 22 45 — — — — —
ЗИС-13)
ПФ-1147 (бывш. 0,2 13 14 16 20 28 — — — —
ЗИС-1)
ПФ-19г
ПФ-19м

0,15
0,15

— — —
4 5 6 7 8

3
10

5
12

6
15

8
20

12 18

Лаки
ГФ-95
ПФ-170

0,7
0,1

48 55 60 70 90 100
1 •*— — — 4 6 9 10 —

Грунтовки
ФЛ-ОЗк 
ФЛ ОЗж 
ФЛ093 

Эмаль 
В-ФЛ-149 

Лак
ФЛ-582*** 
(бывш. СБ-1с)

Фенольные

0,4 8 9 10 12 15 18 24
0,4 — _ 8 9 10 12 15 18 24 — — — — —
0,6 19 24 28 33 37 40

0,7 8 9 10 И — — — — — — — — — —

0,5 — — — — — 34 47 66 98 — — — “

Поливинилацетальные

Эмаль
ВЛ-515 0,5 Ц-1-М-I 16

Кремнийорганические

Э КО-813 (бывш. 9)*** 0,7 13 15 17 20 25 30 35 —
Лак

КО 815 (бывш 0,9 — — — — 17 19 21 26 — — — — —

ФГ-9)

Эпоксидные

Грунтовка
ЭП-09Т 0,6 8 9,5 11 13 15 21 26 28 35 — — — —

Эмали
ЭП-51 0,6 __ _ _ 4 6 8 13 22 35 55
ЭП-140
ЭП-274 (бывш.

0,6
0,55 — __ .—

—
10

10
12 14

20
17

40
20

50
—

0П-74Т) 
ЭГГ773 (бывш. 
ОЭП-4173 и

0,5 — — — — 10 14 18 27 48 — — — —

ОЭП-4171)
В-ЭП-2100 0,6 — — — — — 30 30 30 35 45 — — —

70
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Продолжение табл 48

Лакокрасочные Материалы Твер
дость* *

Температура пленки, °С

2 00 190 180 170 160 150 И0 130 120 по 100 90 80 70

Мочевинные

0 ,6 — — — — — — 9 — Ю 11 12 13 — —

0,5 ,_ - _ _ _ ,_ — . 6 8 11 14 _ _ _
0 ,5 4 6 8 11 14 — — — —

0 ,6 4 6 8 и 14 19 — — -

Грунтовка
МЧ-042

Эмали
МЧ-13
МЧ-240 (бывш. 
У-418)
МЛ-242

Эмаль
ПЭ-126 0,7

Полиэфирные

I 7 ! 9 I 1 2 ! is| 1э{ 25 I З о | — I 1-1
Масляные

Белила цинковые гу
стотертые41**

Краска масляная
МА'011 темно-серая
(бывш краска масляная 
серо-дикая)

Краска
БТЧ77

Битумные

П р и м е ч а н и и  1 Значения продолжительности сушки лакокрасочных покрытий приведе
ны с учетом продолжительности разогрева изделия (2 мин) Если продолжительность сушки, 
указанная в таблице, менее 8 мин, значит покрытие высыхает в процессе нагрева изделия 
2 Подложки иа данный лакокрасочный материал при Нагреве ие оказывают химического воздей
ствия

* Режимы сушки лакокрасочных покрытий для условий тропического климата отрабатываются. 
** Твердость указана для пленки толщиной 20 мк

*** Твердость указана для пленки эмалей МЛ 165, лака ФЛ-582, белил цинковых густотертых 
толщиной 30 мк, для эмали МЛ-152 толщиной 40 мк и для эмали КО-813 толщиной 15 мк

Значения постоянных а, Ь, с учитывают при построении номограмм. 
Если толщина пленки покрытия отличается от приведенной в номограм
мах (но не превышает 60 мк) продолжительность сушки определяют по 
формуле

где 6 — толщина шлепки, Ч — (показатель степени, принимается равным 0,5—0,7 для син
тетических материалов и 0 J —О,В—для синтетических материалов, содержащих масло.

При температуре сушки выше 150°С значение коэффициента берет
ся по верхнему пределу.

Режимы терморадиационной сушки лакокрасочных покрытий при
ведены в табл. 48; они могут быть рассчитаны по номограммам, по
строенным по вышеуказанной формуле*.

* При вы/боре режимов тзрморадиационной сушки для конкретных изделий может 
быть использована брошюра «Номограммы для определения тер мор ад и ационноихошек- 
тнплной сушки лакокрасочных (покрытий и их применение для расчета сушильных уста
новок». М , «Химия», 1967.
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ТЕРМОРАДИАЦИОННО-КОНВЕКТИВНАЯ СУШКА

Терморадиационно-конвективная сушка — комбинированный спо
соб сушки, сочетающий конвективную и радиационную сушку инфра
красными лучами, — рекомендуется для изделий различной конфигура
ции (особенно сложной) в тех случаях, когда часть окрашенной поверх
ности недостаточно облучается инфракрасными лучами.

Режимы терморадиационно-конвективной сушки лакокрасочных по
крытий такие же, как и для терморадиационной.

ИНДУКЦИОННАЯ СУШКА

При индукционной сушке окрашенное изделие помещают в пере
менное электромагнитное поле токов промышленной, повышенной и вы
соких частот, под действием которого происходит нагрев изделия, изго
товленного из ферромагнитного материала, и сушка лакокрасочных по
крытий. Метод может быть рекомендован для сушки лакокрасочных 
покрытий на металлических лентах, на изделиях с обмоткой, пропитан
ной лакокрасочными материалами. В остальных случаях этот метод ис
пользовать с экономической точки зрения не целесообразно.

Механизм сушки индукционным способом во многом аналогичен 
терморадиационному. Режимы индукционной сушки лакокрасочных по
крытий такие же, как и для терморадиационной.

НОМОГРАММЫ РЕЖИМОВ СУШКИ

Номограммы служат для быстрого определения параметра режи
мов сушки лакокрасочных материалов конвективным (рис. 4—27) и 
терморадиационным (рис. 28—80) методами*.

Номограммы представляют собой вертикальные параллельные ло
гарифмические шкалы, на которых указана возможная температура 
сушки (нагрева пленки) t, °С; продолжительность сушки т, мин; твер
дость пленки Н  (по маятниковому прибору).

Искомые параметры процесса t , т, Н  могут быть определены сле
дующим образом. Если задана, например, твердость пленки Hi  и про
должительность сушки ть то необходимая температура сушки лакокра
сочных покрытий может быть определена по точке пересечения прямой, 
проходящей через точки Н х и Ть со шкалой температуры.

Следует иметь в виду, что номограммы построены по эксперимен
тальным данным, полученным при сушке покрытий на подложках из 
стали толщиной 1 мм [коэффициент теплообмена а для конвективной 
сушки равен 125,6 кДж /(м2*ч* °С) (30 ккал/м2*ч* °С), для терморадиа
ционной— 104,6 кДж/(м2*ч* °С) (25 ккал/м2*ч- °С)]. Однако при одной 
и той же температуре среды в сушильной установке покрытия, получен
ные на различных по толщине материала изделиях, сушатся при раз
личных условиях. Кроме того, при установившейся или максимальной 
температуре нагревания окрашенного изделия невозможно полностью 
характеризовать условия формирования покрытия, так как для различ-

* В реком ендациях по реж им ам  сушки лакокрасочны х покрытий, представленны м 
в номограммах, область темпер ату|рно-в ременных характери сти к  процесса, при которы х 
наблю дается (изменение оттенка цвета покрытия, не у казан а .
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Номограммы режимов сушки конвективным методом

Грунтовка ГФ-020 
ГОСТ 9056-63

гг*о

Грунтовка ФГ-ОЗК 
ГОСТ 9109-78

t
г70

-80

-90

т

-т

Т450
вГ 0,6

-0,5

-W0
75
60-5090
30
20

-t5
L Ю

4J*

-W

-t30

-m

-w

-wo

Ряс. 4.

-90

-m

Грунтовка ФЛ-03К y 
(с алюминиевой пудрой}

ГОСТ 9109-16
-too

Tг-150 
-130
- т

н-0,8

Н 5

70
60

-hQ 
-30
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-15
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Рис. 5.
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Рис. 6.
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ТрунтоВиа ПФ-033 
ТУ 6404031-75

t
г м

Эмаль м л - 12 
ГОСТ 9754 -76

t
rtoa

450 -no

И
0,6-

0,5-

о у

0,3-

o j

‘ 0,6

-0,5

Q,b

%
уЗО

-20

4 5

4 0

-8
-7

160

170

У т

190

Ч оо

Рас. 9.

Эмаль М Л -12 
ГОСТ 9 7 5 7 - 76 
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t
r W
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- !5
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Эмаль мч-13
ГОСТ 8785-58

%
г  ЮО
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Рис. 13.
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Эмаль ПФ-188 
ТУ 640-1584-76
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Номограммы режимов сушки терморадиационным методом
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ных по толщине материала изделий продолжительность нагревания до 
установившейся температуры будет различной.

Таким образом, условия формирования покрытия на определенном 
изделии в производственных условиях в каждом конкретном случае мо
гут существенно отличаться от лабораторных, на основании которых 
разработаны номограммы и режимы сушки.

Для оценки условий формирования покрытий при различной кине
тике нагрева (вместо температуры воздуха или установившейся темпе
ратуры на изделии) принято понятие о среднем интегральном значении 
температуры процесса сушки лакокрасочных покрытий. На основе сред
него интегрального значения температуры построена универсальная ди
аграмма, при помощи которой с использованием указанных выше номо
грамм определяют режим сушки лакокрасочного покрытия на различ
ных по толщине подложках и при различных условиях теплообмена.

УНИВЕРСАЛЬНАЯ ДИАГРАММА

Универсальная диаграмма позволяет определить: 
режим работы сушильной установки, при котором обеспечивается 

высыхание покрытия на данном изделии за определенное время;
продолжительность высыхания лакокрасочного покрытия при за

данном режиме работы сушильной установки;
режимы сушки покрытий с учетом отверждения его в процессе ох

лаждения изделий после сушильной установки и др.
Универсальная диаграмма (рис. 81) представлена в виде семейст

ва кривых, ординаты точек которых соответствуют среднему интеграль
ному значению температуры изделия tn, а абсциссы — значению обоб
щенного параметра процесса аот/Ср. На каждой кривой справа про
ставлено значение предельно возможной температуры что
для конвективной сушки соответствует температуре воздуха в сушиль
ной установке, а для терморадиационной и терморадиационно-конвек- 
тивной сушки—температуре нагрева изделия при длительной выдержке.

Сплошными линиями обозначены кривые, характеризующие сушку 
без учета отверждения покрытия при охлаждении; пунктирные линии 
построены с учетом этого фактора.

Для решения практических задач промежуточное положение сплош
ных и пунктирных линий находят интерполированием.

Обобщенным параметром процесса, значения которого откладыва
ются на оси абсцисс, является:

оот
Ср

где а  — среднее значение коэф ф ициента теплообмена i(e случае терм орад иаци и — сум 
марный коэффициент теплообмена конвекцией и излучением, приведенный к поверхности
конвективного теплообм ена)’, к Д ж /(м 2-ч о  — отнош ение поверхности изделия, уча
ствующей в  конвективном теплообмене, к  объем у м атериала изделия, м2/м 3, т — про
долж ительность сушкн, ч, С  — теплоемкость м атериала подложки изделия, кД ж /(кг*°С ); 
р — плотность м атери ала  изделия, и г/м 3.

Определение коэффициента а. Коэффициент а  определяют экспери
ментально или рассчитывают по уравнениям теплообмена или принима
ют равным коэффициенту а  для действующих сушильных установок.
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При определении а экспериментальным путем его рассчитывают по
формуле

2,3 fig fa  -  Ц  -  lg ( t y  -  /,)] Ср
*(т.— £

где t\ и t% —  температура нагрева образца в  момент времени ti и т2, °С; t y  —  установив
шаяся температура на образце (определяется после длительного нахождения образца
в сушильной камере).

Определение значения о. Отношение поверхности изделия, участ
вующей в конвективном теплообмене, к объему материала изделия с 
определяют по формуле:

о = s/V
где S — поверхность изделия, участвующая <в конвективном теплообмене; V — G I q — объ
ем материала изделия, определяемый как отношение массы подложки к плотности ма
териала подложки.

Рис. 81. Универсальная диаграмма (по оси абсцисс: аат/Ср).

Определение режима сушки по универсальной диаграмме основа
но на том, что продолжительность сушки и среднее интегральное значе
ние температуры подложки остается постоянным независимо от харак
теристики изделий и условий теплообмена.

Расчет ведется в две стадии.
1. Определяют среднее интегральное значение температуры про

цесса, проводимого в лабораторных условиях; при этом продолжи
тельность процесса должна соответствовать условиям производства 
(см, номограммы режимов сушки; с. 215—232).

2. Определяют режим работы сушильной установки, при котором 
на заданном изделии (о, С, р) при принятом значении коэффициента а 
за это же время обеспечивается аналогичное среднее интегральное зна
чение температуры изделия.

Порядок пользования диаграммой. Требуется определить режим ра
боты терморадиационно-конвективной сушильной установки, обеспечи
вающей высыхание покрытия на основе эмали МЧ-13 до твердости 0,5 
за 15 мин на изделии из листа размером 1X1 м и толщиной 6 мм.

Первая стадия расчета. Определение среднего интегрального значе
ния температуры процесса, который уже осуществлялся в лаборатор
ных условиях.
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1. Определение режима работы терморадиационно-конвективной су
шильной установки, при котором обеспечивается высыхание покрытия 
при заданных условиях применительно к подложке толщиной 1 мм.

Исходя из данных условий задачи (твердость 0,5, продолжитель
ность высыхания 15 мин), по номограмме находим, что режим работы 
терморадиационно-конвективной сушильной установки для образца 
толщиной 1 мм равен 100 °С.

2. Определение обобщенного параметра аот/Ср для образца толщи
ной 1 мм:

сига « Т т  104,6 "б^оГ 15 
Ср в  Ср 0,5*7800-60 ~ 13,4

где а  —  коэффициент теплообмена, принятый равным 104,6 кДж/(м2-ч*<,С) [25 ккал/ 
/(мм^ч-^С)] в  экспериментах НПО  Л К Л  для терморадиационной сушки; 5 —  поверх
ность подложки, которая участвует в теплообмене, м2. «В данном -случае, принимая во 
внимание, что лист размером 1X1 м обдувается воздухом с двух сторон, S = 2X2 м2, 
V  —  объем материала подложки при указанных размерах листа, равный 0,001 м3, 
т  —  продолжительность сушки по условию задачи, 0,4 ч; С —  теплоемкость стали 0,5 
кДж/(кг • °С) [ОД 17 к к а л / ( к г * ]; р —  плотность стали 7800 кг/м3.

3. Определение среднего интегрального значения температуры про
цесса по принятому режиму работы сушильной установки, равному 
100 °С, при толщине образца 1 мм.

Сначала по значению установившейся температуры (fv=100°C) на
универсальной диаграмме находим кривую, построенную для этого 
режима. Сначала через точку А, соответствующую значению асгт/Ср= 
=  13,4, проводим прямую, параллельную оси ординат, до ее пересечения 
в точке В с кривой, соответствующей /У=100°С. Далее через точку В 
проводим прямую, параллельную оси абсцисс, и по вертикальной шкале 
слева определяем среднее интегральное значение температуры процес
са высыхания лакокрасочного покрытия на образце толщиной 1 мм, 
равное в данном случае 92 °С.

Вторая стадия расчета. Определение режима работы сушильной 
установки для условия задачи (образец толщиной б мм), при котором 
обеспечивается аналогичное среднее интегральное значение темпера
туры изделия для заданной продолжительности сушки.

1. Определение обобщенного параметра а<тт/Ср для образца тол
щиной 6 мм.

S  2

осот а V т 125,6 0,006 15 
Ср =  Ср =  0,5*7800*60 -  2,7

где а — коэф ф ициент теплообмена (для  условия зад ач и  ло  аналогии с действующими 
установкам и  приним аем  равным 126,6 к Д ж /(м 2-ч-°С ) [30 кгал/(|М 2-ч*°С )]; V — объем 
м атери ала п одлож ки, равный 0,006 im3.

2. Определение режима работы сушильной установки для условий 
задачи. Через точку Д, соответствующую значению аат/С р=2,7, прово
дим прямую параллельную оси ординат. При пересечении взаимно пер
пендикулярных прямых ВС и СД получаем точку С. Ордината точки С 
(92 °С) соответствует среднему значению температуры процесса, режим 
которого нужно определить по условию задачи.
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Режим работы сушильной установки характеризуется проходящей 
через точку С кривой, обозначенной сплошной линией. Интерполирова
нием находим режим работы сушильной установки, обеспечивающий 
нагревание изделия до 130°С (^=130°С).

Окончательный результат получают при введении поправки, кото
рая зависит от отношения аат/Ср для образца и для изделия. При этом 
значение равновесной температуры в сушильной установке понижают 
на В (%):

В нашем случае [(аат/Ср для образца)/(аат/Ср для изделия)] — 
=  13,4/2,7 =  5. Принимаем В=5% . Поэтому режим работы сушильной 
установки выбирают из условия обеспечения нагрева изделия до рав
новесной температуры 123,5 °С.

Обратные задачи, т. е. определение продолжительности сушки ла
кокрасочного покрытия на изделии при заданном режиме работы су
шильной установки, решают методом последовательного приближения.

Для горячей сушки лакокрасочных покрытий применяют конвек
ционные, терморадиационные или терморадиационно-конвекционные 
сушильные камеры, реже индукционные сушильные установки.

Сушильные камеры в зависимости от конфигурации и размеров 
изделий, режима сушки, организации производства, вида применяемого 
теплоносителя подразделяют на тупиковые и проходные.

В тупиковые камеры (одно- или многосекционные) окрашенные 
изделия загружают периодически без передвижения их внутри каме
ры. Такие камеры применяют преимущественно для сушки лакокрасоч
ных покрытий конвективным методом в единичном и мелкосерийном 
производстве.

В проходных камерах (одно- или многоходовых), выполняющихся 
в виде туннелей с воздушными завесами или без них, окрашенные из
делия передвигаются внутри сушильной камеры конвейером (подвес
ным, напольным или другого типа) непрерывного или периодического 
действия. Такие камеры применяют в массовом и крупносерийном 
производстве.

Конвекционные сушильные камеры обогревают преимущественно 
паром или с помощью электронагревателей. В зависимости от режима 
сушки лакокрасочного покрытия и от вида энергии, имеющегося на 
данном предприятии, нагрев воздуха производится в выносных паровых 
калориферах (стандартных) пластинчатого типа или в электрокалори
ферах, изготовляемых самими заводами.

В терморадиационных сушильных камерах источником инфракрас
ных лучей являются преимущественно панели темного излучения (чу
гунные или керамические) или трубчатые нагревательные элементы, 
как с отражателями, так и без них.

В качестве теплоносителя для них используется электроэнергия, 
природный или генераторный газ. Сжигание газа осуществляется в вы-

5 Ю 15 20 25 30 
5 10 15 20 25 30

ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ГОРЯЧЕЙ СУШКИ
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Т а б л и ц а  49. Оборудование для горячей сушки лакокрасочных покрытий, 
полученных на изделиях различной конфигурации серийного и массового производства

Габариты изделия 
(комплектовок), мм

Оборудование 
(номер чертежа)

700 x  400x1400 Шкаф сушильный ту
пиковый (ПЛ 18012 сб.) 

1800x1000x1800 Камера сушильная
(ПЛ 12145 сб)

1800X1000X1800 Камера сушильная 
двухсекционная 
(ПЛ 16182 сб.)

1800x1000x1800*  

4000 x  3000 x  4000 

0 0 0 0 x  3100 x2900

Камера сушильная 
(ПЛ 16145 сб.)

Камера сушильная 
(ПЛ 12146 сб.)

Камера сушильная 
(ПЛ 19272 сб.)

630 x  400 x  630 

500 x  400x1600

Конвекционная су
шильная камера 
(ПЛ 19209)

Двухходовая конвек
ционная сушильная ка
мера (ПЛ 10266 сб )

ЮООхбЗОхЮОО Унифицированная 
векционная камера
(10286 сб.)

кон-

1000X 630X1000 
1000 x  630x1000

То же (ПЛ 10250 сб) 
> > (ПЛ 16207 сб )

1000 x  630x1600  
1000 x  630x1000

» » (ПЛ 16172 сб.)
Унифицированная кон

векционная камера 
(ПЛ 19302 сб.)

1000x 630x1600  
1000x630x1000

500 x  400x1600  

630X 1000X 1600

То же (ПЛ 19283 сб ) 
Конвекционная су

шильная камера 
(ПЛ 10254 сб.)

Четырехходовая кон
векционная сушильная 
камера (ПЛ 19285 сб ) 

Двухходовая конвек
ционная сушильная ка
мера с электрическим 
обогревом , (ПЛ 16183 
с б )

Краткая характеристика
Температу
ра сушки,

Камера тупиковая с электри
ческим обогревом 

Камера тупиковая с паровым 
обогревом; изделия малых раз
меров загружают в камеру на 
тележке-этажерке, средних'раз- 
меров — на тележке-платформе 

Камера тупиковая с электри
ческим обогревом; изделия 
малых размеров загружают в 
камеру на тележке-этажерке, 
средних размеров — на тележ
ке-платформе

Камера тупиковая трехсекци
онная с электрическим обогре
вом

Камера тупиковая с паровым 
обогревом, изделия загружают 
в камеру на тележке 

Камера тупиковая с обогре
вом продуктами сгорания 
газа

Сушильная камера туннель
ного типа, обогревают продук
тами сгорания газа 

Камера двухходовая непре
рывного действия с односто
ронним расположением прое
мов

Камера туннельного типа с 
паровым обогревом непрерыв
ного действия, изделия подве
шивают на конвейер с помощью 
индивидуальных подвесок 

То же
Сушильная камера с электри

ческим обогревом туннельного 
типа, изделия подвешивают на 
конвейер с помощью индиви
дуальных подвесок 

То же
Камера с обогревом продук

тами сгорания газа, одноходо
вая, проходного типа; изделия 
загружают с помощью подвес
ного конвейера 

То же
Камера с паровым обогревом 

одноходовая проходного типа; 
изделия подвешивают на кон
вейер

Камера четырехходовая про
ходного типа

200

60—80

8 0 -1 5 0

100— 180

100

100— 130

100— 130

60—80

80—100

100-150

150

150
100

150

Камера двухходовая проход
ного типа с односторонним рас
положением проема для входа 
и выхода изделий

100—110
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Продолжение табл. 49.

Гсбарятн М д еш  
(к«питпо»ок), ни

Оборудошиюе 
(номер чертежа) Краткая характеристика

Температу
ра с^шки.

1800x 1100x 2000 Трехходовая конвекци
онная сушильная камера 
(ПЛ 10293 сб.)

Камера проходного типа; из
делия подвешиваются на кон
вейер

80—100

1000x400x1000 Унифицированные 
электротерморадиацион- 
ные камеры 
(ПЛ 16184 сб.)

Камеры проходного типа; из
делия подвешиваются на кон
вейер; камеры представляют 
собой конструкцию туннельно
го типа, состоящую из входно
го и выходного тамбуров, тун
неля с генераторами ИК лучей, 
системы конвекционного тепло
обмена и системы контроля и 
автоматического регулирования

1000x630x1000 То же (ПЛ 16178 сб.) То же —
1000 x  400x1600 » » (ПЛ 16151 сб.) » > —
1000x630x1600 » » (ПЛ 16171 сб.) » » .—
1000X630X1600 Терморадиационно

конвекционные камеры 
с сжиганием газа 
(ПЛ 19289 сб.)

Камеры проходного типа; 
предназначены для ускоренной 
высокотемпературной сушки; 
изделия проходят н а подвес
ном конвейере непрерывного 
действия

1000X630X2500 То же (ПЛ 19294 сб ) То же
1000x 630x1000 Камеры охлаждения 

(ПЛ 34196 сб.)
Камеры предназначены для 

охлаждения изделий после суш
ки, после подготовки поверхно
сти и нанесения лакокрасочных

1000 x630x1600 То же (ПЛ 34193 сб) материалов; через камеру изде
лия проходят на подвесном 
конвейере непрерывного дей
ствия

1000X 630X1600 Камера вытяжная 
(ПЛ 34192 сб.)

Камера предназначена для 
выдержки изделий после окрас
ки перед загрузкой в сушиль
ную камеру, а также для ох
лаждения тонкостенных изде
лий после сушки; устанавли
вается в конвейерных линиях 
непрерывного действия

1800х1000х1800»» То же Камера состоит из корпуса и 
вытяжного вентиляционного 
агрегата; предназначена для 
выдержки окрашенных изделий 
перед загрузкой их в сушиль
ную камеру

* Единичного, серийного н массового производства. 
** Единичного н серийного производства.

носны х то п ках  или  неп осредствен н о  в п ан ел ях . К р о м е  того , примени* 
ю тся  и л ам п о в ы е  и злуч атели .

П р и  вы б оре  суш и льны х кам ер  необходим о у ч и ты вать  р азл и ч н ы е  
ф акто р ы .

Тип кам ер ы  оп р ед ел яю т в зави си м ости  от  х а р а к т е р а  п р о и зво дства  
и о р ган и зац и и  техн ологи ческого  п роц есса  окрасочн ы х р аб о т .

Т еп лон оси тель  вы б и раю т в зависи м ости  от  н ал и ч и я  на за в о д е  ви да 
эн ерги и  и при н ятого  р е ж и м а  суш ки л ако к р асо ч н о го  п о к р ы ти я  с учетом
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простоты и экономичности решений конструктивного оформления су
шильных устройств.

Габариты камер зависят от габаритов изделий, с учетом транспорт
ных устройств (тележек или подвесок) и расстояния между изделиями 
(комплектами) и стенками сушильной камеры с учетом возможности 
расположения воздухопроводов (в зависимости от принятой схемы), а 
также возможности входа в сушильную камеру для ее обслуживания.

В проходных многоходовых конвейерных сушильных камерах также 
необходимо учитывать расстояния от стенки до изделия при его поворо
те на звездочке (определяется графически).

Оборудование для горячей сушки лакокрасочных покрытий, разра
ботанное Проектным институтом НПО «Лакокраспокрытие», приведено 
в табл. 49.

ЗАЩ И ТА ПОВЕРХНОСТЕЙ, НЕ ПОДЛЕЖ АЩ ИХ О КРАСКЕ

В процессе окраски изделий часто возникает необходимость защи
щать некоторые участки поверхности от попадания лакокрасочных ма
териалов.

К поверхностям, не подлежащим окраске, относятся: обработанные 
и трущиеся части; технологические отверстия; поверхности, окрашен
ные другими лакокрасочными материалами и т. п.

Защита перечисленных выше поверхностей производится при ок- 
раске изделий пневматическим и безвоздушным распылением и распы
лением в электрическом поле.

Поверхности, не подлежащие окраске, защищают специальными 
изолирующими составами и материалами.

Изолирующие составы должны удовлетворять следующим техниче
ским требованиям: легко наноситься на поверхность и удаляться с нее 
тампоном без применения растворителей или сниматься «чулком» при 
подрезании острым предметом; не взаимодействовать с металлом, ла
кокрасочными покрытиями и другими видами покрытий. Кроме того, 
при горячей сушке изолирующие составы не должны сгорать, расте
каться и проникать в слой покрытия.

В качестве изолирующих материалов рекомендуется применять 
шаблоны и липкую ленту; в качестве изолирующих составов: снимаю
щиеся пленочные покрытия, декстриновые смазки, замазки и др.

Шаблоны, замазки и декстриновые смазки приготавливают непо
средственно на производстве по рецептурам, приведенным в табл. 50 
и 51.

Т а б л и ц а  50. Рецептуры декстриновых Т а б л и ц а  51. Рецептура замазки
смазок для изоляции отверстий

Компоненты

Содержание, %
Компоненты Содержание, %смазка 

№ 1
смазка 
№ 2

смазка
№ 3

Глицерин 30 10 ___ Гипс 70,5
Мел 40 35 35 Клей 6
Декстрин 20 5 10 Вода 23,5
Минеральное масло — 20 30
Вода 10 30 25
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Остальные изолирующие средства изготовляются промышлен
ностью.

Отвинчивающиеся детали (головки винтов, болтов и д р .), имеющие 
гальваническое покрытие, защ ищ аю т латексом скналитекс» или соста
вом АК-535 (ВТУ Н Ч 17— 68).

Д л я  создания съемного пленочного покрытия используют л ак  
ХС-567 съемный (ТУ 6-10-1164—71).

Толщина защ итной пленки долж на быть не менее 100— 150 мк, что 
достигается нанесением не менее двух слоев.

Продолж ительность полного высыхания пленочного покрытия не 
менее двух часов.

Пленочные покрытия на основе л ака  ХС-567 могут применяться 
для защ иты поверхностей, окраш енные участки которых сушат при 
температуре не выше 120°С.

Съемное защ итное покрытие удаляется с изолирующей поверхности 
путем подреза острым ножом по всему периметру и снимается «чул
ком».

О тработанная сухая пленка собирается и регенерируется для 
повторного использования путем растворения в смеси растворителей.

Изолирующие материалы  и составы выбирают в зависимости от 
характера поверхности, не подлеж ащ ей окраске, реж имов сушки, при
меняемых при окраске лакокрасочны х материалов, и специфических 
особенностей производства (табл . 52).

Т а б л и ц а  52. Выбор изолирующих материалов и составов

Поверхности, ие подлежащие 
окраске Сушка лакокрасочных покрытий Изолирующие средства

Технологические отвер
стия

Естественная и горячая Шаблоны типа пробок; 
замазка для изоляции от
верстий

Участки, имеющие ярко 
выраженные границы; окра
шенные поверхности при 
двухцветной окраске

Естественная и горячая Бумага электроизоляцион
ная намоточная (ГОСТ 
1931—64)

Обработанные поверхно
сти

То же Смазка самолетомоторная 
тугоплавкая СТ (ГОСТ 
5573—67)

Трущиеся и обработанные
поверхности

Естественная Смазка УН (технический 
вазелин) (ГОСТ 782—59), 
смазка универсальная сред
неплавкая УС (солидол ж!Ь 
ровой) (ГОСТ 1033—73); 
тавот

Нанесение изолирующих средств требует высокой культуры произ
водства, так как  в случае попадания их на окраш иваемую поверхность 
ухудшается сцепление (адгезия) лакокрасочного покрытия с подлож
кой.

После изоляции поверхностей, не подлежащ их окраске, произво
дится окраска и сушка изделия согласно типовым технологическим про
цессам.

Изолирующие составы и материалы  легко наносятся и удаляю тся 
с поверхности, не взаимодействуют с материалами подложки.
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Снимающиеся пленочные покрытия, защитные пасты и шаблоны 
удаляются после высыхания лакокрасочных материалов; снятие липкой 
ленты производится непосредственно после нанесения (до сушки) ла
кокрасочных материалов.

Если на поверхности, не подлежащей окраске, имеются следы 
краски, то они должны быть удалены тампоном, смоченным растворите
лем; снятие краски другими способами (шкуркой, шабером) не допу
скается.

Ш Л И Ф О В А Н И Е  И П О Л И Р О В А Н И Е

Операции шлифования и полирования являются составной частью 
технологического процесса окраски.

Ш лифование применяют для улучшения адгезии между отдельны
ми слоями покрытия, сглаживания слоев шпатлевки, а такж е удаления 
неровностей, соринок и частиц пыли с высохших слоев грунтовок, шпат
левок, эмалей.

Полирование применяют для обеспечения высокого класса покры
тия и повышения его противокоррозионных свойств.

Д ля сухого и мокрого (с водой) шлифования используют абразив
ные материалы в виде порошков, а также абразивные шкурки или лен
ты соответствующей зернистости на бумажной или тканевой основе. 
Д ля  шлифования с водой применяют только водостойкие шкурки.

Полирование осуществляется полировочными пастами с помощью 
мягкой ткани.

Т а б л и ц а  53. Материалы для шлифования

Операция

Материалы для шлифования

сухого (ГОСТ 6456—75 и 
ГОСТ 500Э—75)

мокрого с водой (ГОСТ 13344—67 
и ГОСТ 10054—75)

Легкое шлифование грун
товки

под шпатлевки

под эмали

Шкурки шлифовальные с 
абразивами № 10—6

Шкурки шлифовальные с 
абразивами № 6—4

Водостойкие шлифоваль
ные шкурки с абразивами 
№ 10—6

Водостойкие шлифоваль
ные шкурки с абразивами 
№ 6—4

Шлифование промежуточ
ных слоев шпатлевки

Шкурки шлифовальные с 
абразивами № 32—8

Шлифование последнего 
слоя шпатлевки

Шкурки шлифовальные с 
абразивами № 16—4

Шлифование слоя покрыв
ных эмалей

Шкурки шлифовальные с 
абразивами № 4—3 с по
следующим сглаживанием 
водостойкой шкуркой с аб
разивом М-14, паста ВАЗ-1 
(ТУ 6-10-886—75)

Водостойкие шлифоваль
ные шкурки с абразивами 
№ 32—8

Водостойкие шлифоваль
ные шкурки с абразивами 
№ 16—4

Водостойкие шлифоваль
ные шкурки с абразивами 
№ 4—3 с последующим 
сглаживанием водостойкой 
шкуркой с абразивом М-14

Шлифование и полирование производят ручным или механизиро
ванным способом. При механизации процессов шлифования и полиро
вания применяют пневматические и электрические машинки.
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Т а б л и ц а  54. Материалы для полирования вручную

Операция Материалы для полирования Назначение операций и требова
ния к их выполнению

Полирование Пасты полировочные 
№ 290 (ТУ 6-10-1287—72) 
или № 291 (ТУ 6-10-737— 
74); паста ВАЗ-2 (ТУ 6-10- 
887—75) и ВАЗ-З (ТУ 
6-10-885—69)

Для полирования вручную 
или механическим способом 
до достижения глянца

Обработка полировочной Вода полировочная (ТУ Для окончательной от
водой 6-10-957—70) делки нитролаковых покры

тий легковых автомобилей 
и других изделий с целью 
удаления остатков пасты и 
ее жировых следов, а так
же для придания поверхно
сти достаточного блеска

М атериал для шлифования, полирования и применяемый инстру
мент приведены в табл. 53, 54, 55.

Т Е Х Н И Ч Е С К И Е  Т Р Е Б О В А Н И Я  
И М Е Т О Д Ы  К О Н Т Р О Л Я

Технологический процесс окраски деталей (сборочных единиц из
делий) состоит из следующих операций: 

подготовки поверхности к окраске; 
грунтования;
ш патлевания и ш лифования (при необходимости); 
нанесения покрывных лакокрасочных материалов.
Операция сушки покрытия производится на всех стадиях техноло

гического процесса.
Д л я  получения лакокрасочных покрытий высокого качества и обес

печения их эксплуатационной стойкости необходимо строго соблюдать 
технологические процессы окраски и учитывать технические требова
ния, предъявляемые к выполнению основных операций.

Техническому контролю главным образом подвергаются: 
материалы, применяемые для окраски; 
параметры  режимов технологического процесса.
Кроме того, необходимо строго следить за  последовательностью 

выполнения основных операций технологического процесса.
Применяемые для окраски изделий лакокрасочные материалы 

долж ны удовлетворять требованиям, предусмотренным соответствую
щим ГОСТ и ТУ.

При приготовлении рабочих составов лакокрасочных материалов 
контролируют правильность применения растворителей и их рабочую 
вязкость.

Технические требования к выполнению основных операций техно
логического процесса контролируют:

при подготовке поверхности перед окраской согласно ГОСТ 
9.025—74 «Покрытия лакокрасочные. П одготовка металлических по-
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Т а б л и ц а  55 Инструменты для шлифования и полирования лакокрасочных покрытий

Инструменты Краткая характеристика 3 авод-изготовитель

Машина шлифоваль
ная МШ-2 (для шлифо
вания первых слоев 
шпатлева иных поверхно
стей) с одной платфор 
мой для крепления аб
разивного диска

Привод — пневматический

Мощность на выходном валу, Вт

Частота вращения диска под на
грузкой, о б /м и н ................................

128,7-12,5

1200*120

Опытный завод 
НПО ЛКП, ст. 
Хотьково, Москов
ской обл.

Расход воздуха, м8/ч, не более 24

Рабочее давление воздуха, МПа 
(кгс/см2) .............................................. 0.3 (3)

Габариты (без диска и шланга),
200X190X150

Масса, к г ...................................... 1,8

Машина шлифоваль
ная МШ-3 (для шлифо
вания шпатлеванных по
верхностей и лакокра
сочных покрытий перед 
окончательной окраской) 
с одной прямоугольной 
платформой

Привод — пневматический

Мощность на выходном валу, Вт

Частота вращения диска при рабо
те, об/мин......................................

73,5

2800

Опытный завод 
НПО ЛКП, ст. 
Хотьково, Москов
ской обл.

Расход воздуха, м8/ч . . . . 48

Рабочее давление воздуха, МПа 
(кгс/см1) ...........................................

0,3 (3)
Габариты (без шлангов), мм .

160X125X160



Инструменты Кряпсяя характеристика

Масса, к г ......................................................

Отделочные пневмати
ческие машины: ОПМ-2, 
ОПМ-3, ОПМ-4 (для 
шлифования шпатлеван
ных поверхностей и по
лирования) с одной пря
моугольной платформой

Привод—«пневматический роторный 

Мощность двигателя, Вт 
Расход воздуха, м*/ч . . . .  

Частота вращения, об/мин . 
под н агр у зк о й .........................

на холостом ходу.........................
Эксцентриситет кривошипного ва

ла, мм , ......................................
Размеры рабочей платформы, мм

Габариты, м м ................................

Масса, к г .......................................

Шлифовальная пнев
матическая машинка (для

Мощность, В т ................................

шлифования зашпатле- 
ванной поверхности) мо
дели ИП-П04

Пневматическая шли

Частота вращения диска, об/мин

фовальная ручная ма
шинка (модели ИП-2001) Мощность, к В т ................................

Частота вращения диска, об/мин

Пневматическая шли Мощность, В т ................................
фовальная машинка (мо
дели ИП-2013) Частота вращения диска, об/мин

Продолжение

Задод-изготввителъ

1,9

ОПМ-2 ОПМ-3 ОПМ-4
220,6 220,6 125

15 15 9

3000—3800 3200—4000 3200—4000

4800 5000 5000

2,5 2,5 1.5

75x150 60X120 50Х ЮО

180x145 x 80 175X165 X 60 215ХП5Х60

2,3 2

294,2

1400

12,87

5100

441,3

и

9000



верхностей перед окраской» и по показателям* приведенным в Прило
жении 3;

при нанесении и сушке — параметры технологических режимов н 
толщину покрытия по показателям* приведенным в табл, 25—28; 29—32; 
34—36; продолжительность и степень высыхания по ГОСТ 19007—73 и 
по показателям, приведенным в табл. 46—48.

Внешний вид покрытий — должен соответствовать ГОСТ 9.032—74 
«Покрытия лакокрасочные. Классификация и обозначения» и показа
телям, приведенным в Приложении 3.



ОСНОВНЫЕ У К А З А Н И Я  И ИСХО ДНЫ Е ДАН Н Ы Е 
ДЛЯ  РАСЧЕТА Э КО Н О М И Ч Е С КО Й  ЭФ Ф ЕКТИВН О С ТИ

Для долучения лакокрасочных покрытий, удовлетворяющих опреде
ленным требованиям, можно найти множество технических решений как 
с точки зрения выбора лакокрасочных материалов и системы покрытия, 
так и методов подготовки поверхности, нанесения и сушки покрытий. 
Окончательный выбор одного из возможных вариантов технических 
решений определяется в результате сравнительной экономической оцен
ки этих вариантов.

Возможны три случая экономической оценки вариантов.
1. Один из вариантов обеспечивает наименьший по сравнению с 

остальными уровень себестоимости при большем уровне капитальных 
затрат.

В этом случае основным показателем экономической эффективности 
сравниваемых вариантов является срок окупаемости дополнительных 
капитальных затрат Т , определяемый как отношение дополнительных 
капитальных затрат к снижению себестоимости

7 -  сг — с2
где /Сь А’2 — капитальные затраты по сравниваемым вариантам, руб. и коп.; Сь С2 — се
бестоимость по сравниваемым вариантам, руб. и коп

Т а б л и ц а  56. Удельные капитальные затраты на оборудование для получения
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Еда- 30 Капитальные 5000 3000 1500 1000 _

НИЦг Удельные — 16—67 10—00 5—00 3—33 — — — —
вое капитальные

Серий 300 Капитальные 50,0* 50000 30 000 15000 2000 10 000 15 000 5000 4000**
ное Удельные 5—00 16—67 10-00 5—00 0—67 3—33 5—00 1—67 4—00

капитальные

* Капитальные затраты рассчитаны при годовом объеме производства иа 1 000 000 м*. 
** Капитальные затраты рассчитаны при годовом объеме производства иа 100 000 м*.
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Если срок окупаемости не превышает нормативный, то вариант с 
более низкой себестоимостью считается эффективным.

2. В сравниваемых вариантах при разном уровне себестоимости 
уровень капитальных затрат одинаков.

Это возможно, если сравнение проводят для одного и того же мето
да нанесения, но при различных рекомендациях по лакокрасочным ма
териалам, системам покрытий и теплоносителям. Эффективным счи
тается вариант с наименьшим уровнем себестоимости.

3. В сравниваемых вариантах при разном уровне капитальных за
трат уровень себестоимости одинаков.

В этом случае принимается вариант с наименьшим уровнем допол
нительных капитальных затрат.

Для определения сравнительной экономической эффективности при
менения различных систем лакокрасочных покрытий, методов подго
товки поверхности и нанесения лакокрасочных материалов используют 
данные по капитальным и эксплуатационным затратам (табл. 56). Ка
питальные затраты на подготовку поверхности перед окраской, нанесе
ние лакокрасочных материалов, сушку лакокрасочных покрытий, 
на транспортные устройства рассчитаны по данным институтов «Гипро- 
лакокраспокрытие», «Гипроавтопром» и «Гипротракторосельхозмаш»

Капитальные затраты дифференцированы применительно к типу 
производства: при единичном производстве в основном учтена органи
зация работ с применением оборудования тупикового типа, при серий
ном производстве принята поточная организация работ с применени
ем конвейеров и оборудования проходного типа. Поэтому капитальные 
затраты на транспортные устройства (конвейеры) приведены только 
для серийного производства.

Капитальные затраты на окрасочное оборудование при нанесении 
лакокрасочных материалов пневматическим и безвоздушным распыле
нием даны с учетом групп сложности окрашиваемых деталей, сбороч
ных единиц, изделий

лакокрасочных покрытии на 100 м2 поверхности
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13—30 10—00 3 - 3 3 — — 1—67 — 6—67 — — — — — —

5000 4000 3000 5000 10 000 1050 45900 5000 10 000 6000 6000 6000 6000 6000
1— 67 1—33 1—00 1—67 1 -3 3 0—50 1 5 -3 0 1—67 3—33 2—00 2—00 2 - 0 0 2—00 2 - 0 0
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Т а б л и ц а  57. Эксплуатационные затраты (руб. — коп./100 м2 поверхности) 
на некоторые виды механической подготовки поверхности

Метод обработки 
поверхности Производство
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Пескоструйный Единичное 1—07 0 -0 5 14—90 2—40 13—20 2—75 34—37
сухим абразивом 
(металлический пе
сок)

Гидроабразивный 
(кварцевый песок)

Серийное* 1-0 7 0—05 11—20 2—40 13—20 2—75 30—67
Единичное** 1—07 0—05 28—90 2—70 26—70 1—65 6 1 -0 7
Серийное** 1—07 0 -0 5 21-70 2—70 2 6 -7 0 1—65 5 3 -8 7
Единичное 5 -3 0 0—26 25—10 3—30 25—50 0—82 60—28
Серийное 5—30 0—26 18—80 3—30 25—50 0—82 5 3 -9 8

* При обработке крупных и средних деталей в открытых камерах нагнетательного типа. 
** При обработке мелких деталей в закрытых камерах всасывающего типа

Удельные капитальные затраты рассчитаны на 100 м2 поверхности.
Эксплуатационные затраты на подготовку поверхности перед окрас

кой, нанесение лакокрасочных материалов и проведение транспортных 
работ, определенные в расчете на 100 м2 окрашиваемой поверхности и 
на одну операцию (нанесение одного слоя покрытия, одноразовое 
транспортирование), приведены в табл. 57—62.

Эксплуатационные затраты на нанесение лакокрасочных материа
лов различными методами даны с учетом групп сложности. Классифи
кация покрываемых поверхностей по группам сложности приведена в 
«Общесоюзных нормативах расхода лакокрасочных материалов в ма
шиностроении и приборостроении», М., Химия, 1974.

Так как окрасочные работы на предприятиях самостоятельно не 
калькулируются и накладные расходы в машиностроительных цехах 
лишь в незначительной степени связаны с окрасочными работами, пол
ная себестоимость окрасочных работ не рассчитывалась.

Вместо показателя полной себестоимости окрасочных работ в рас
четах экономической эффективности может применяться показатель 
эксплуатационных затрат.

В показателе эксплуатационных затрат на различные окрасочные 
операции учтены основные определяющие элементы затрат, поддающих
ся прямому исчислению, материалы и транспортно-заготовительные рас
ходы, заработная плата основная и дополнительная с отчислениями 
соцстраху, амортизационными отчислениями по всем операциям, свя
занным с использованием соответствующего оборудования.

Эксплуатационные затраты на сушку лакокрасочных покрытий не 
приведены в таблице и рассчитываются по новой методике определения 
режима сушки для каждого конкретного случая (см. стр. 255).

Значительную часть данных для определения капитальных и экс
плуатационных затрат рассчитывают; кроме того, используют также 
нормативные справочники, альбомы оборудования, отчетные данные за
водов некоторых отраслей промышленности.

Все данные о капитальных и эксплуатационных затратах носят 
ориентировочный характер и предназначены для использования в сран-
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нительных технико-экономических расчетах при экономическом обосно
вании задания на проектирование и выявлении прогрессивности техно
логического процесса окраски и систем лакокрасочных материалов Они 
не могут использоваться в качестве абсолютных показателей затрат в 
расчетах экономической эффективности для премирования за внедре
ние новой техники.

Необходимо отметить, что существенное значение при определении 
эффективности различных вариантов наряду с указанными выше пока
зателями имеют вспомогательные показатели (улучшение условий тру
да, экономия дефицитных материалов, возможность внедрения на суще
ствующей производственной площади).

Особое значение при сравнении различных систем покрытий имеет 
показатель срока его службы

РАСЧЕТ ОТДЕЛЬНЫХ СТАТЕЙ ЗАТРАТ*
Материалы. Стоимость химикатов определяют, исходя из Нормати

вов их расхода (приложение 8) и оптовых цен по прейскуранту 05—04, 
введенному в действие с 1 января 1975 г

Стоимость лакокрасочных материалов рассчитана по «Общесоюз
ным нормативам расхода лакокрасочных материалов в машинострое
нии и приборостроении», введенным в действие 1 июля 1974 г (Прило
жение 9, 10) и соответствующим оптовым ценам по прейскуран
ту 05—04, введенному в действие 1 января 1975 г

Транспортно-заготовительные расходы приняты в размере 5% от 
стоимости материала.

Заработная плата. При химической подготовке поверхности и ок
раске окунанием (в единичном производстве), окраске пневматическим 
распылением и кистью (в единичном и серийном производстве) зара 
ботную плату определяют по нормативам времени на 1 м2 поверхно
сти**

При окраске безвоздушным распылением без нагрева заработная 
плата равна заработной плате для соответствующей группы сложности 
при окраске пневматическим распылением, а при окраске безвоздуш
ным распылением с нагревом (нанесение утолщенных слоев) она равна 
0,7 от заработной платы при окраске пневматическим распылением за 
два раза.

При химической подготовке поверхности, при окраске в электриче
ском поле, окунанием, струйным обливом и в случае проведения транс
портных работ (в серийном производстве) заработная плата равна 
удельной трудоемкости, рассчитанной путем отнесения годового фонда 
времени одного рабочего (на транспортные работы двух рабочих) к 
принятому годовому объему окрасочных работ при серийном произ
водстве — 300 000 м2, единичном — 30 000 м2

При расчете заработной платы приняты следующие разряды работ 
и соответствующие им часовые тарифные ставки*

на транспортных работах —2-й разряд с тарифной ставкой 
41,5 коп.;

* Затраты л а механические методы подготовки поверхности взяты из практики, 
в связи с чем методика их расчета не приводится

** Справочник «Общемашиностроительные нормативы времени на лакокрасочные 
покрытия», М , Машгиз, 1959



*9s Т а б л и ц а  58. Эксплуатационные затраты (руб. — коп./100 м2 обрабатываемой поверхности) на подготовку поверхности изделий
химическими методами

Эксплуатационные затраты на 100 м2 обрабатываемой 
поверхности, руб,—коп.

Назначение Способ обработки Состав раствора Производство
на хими

каты

иа транс
порт»* 

ааготови* 
тельные 

мерапрня* 
тия

на зара
ботную 

плату с 
начисле
ниями

на амор
тизацион
ные отчис

ления
Итого

Травление
Для изделий из сталь

ного проката н литья

Для изделий, имею
щих сварные швы, клепа
ные соединения, глухие 
полости

Окунание Серная кислота, катапин 
А или К (или И1-А)

Единичное 0—65 0-03 0—88 0—76 2—32
Серийное 0—65 0—03 0—46 0-15 1—29

Струйный об То же Единичное 0—65 0-03 0—88 0-76 2-32
лив Серийное 0—65 0—03 0—46 0-15 1—29

Окунание Соляная кислота, катапин 
А или К (или П-5)

Единичное 0-65 0—03 0—88 0—76 2-32
Серийное 0—65 0—03 0—46 0-15 1—29

Струйный об То же Единичное 0—65 0—03 0—88 0—76 2—32
лив Серийное 0—65 0—03 0—46 0—15 1—29

Окунание Ортофосфориая кислота Единичное 7—18 0—36 0—88 0—76 9-18
Серийное 7—18 0—36 0—46 0—15 8—15

Струйный об То же Единичное 7—18 0—36 0—88 0—76 9—18
лив Серийное 7—18 0-36 0—46 0—15 8—15

Одновременное обезжиривание и травление

Для изделий из сталь
ного проката и литья

Окунание Ортофосфориая кислота, Единичное 1—05 0-05 0—88 0—76 2-74
синтанол ДС-10, пеногаси* Серийное 1—05 0-05 0—46 0—15 1-71
тель ЭАП-40

Струйный об То же Единичное 1—05 0—05 0—88 0-76 2-74
лив Серийное 1—05 0—05 0—46 0-15 1—71

Окунание Серная кислота, синтанол Единичное 0—51 0—03 0—88 0—76 2—18
ДС-10 Серийное 0—51 0—03 0—46 0-15 1-15

Струйный об То же Единичное 0—31 0—02 0—88 0—76 1-97
лив Серийное 0—31 0—02 0—46 0-15 0—94

Окунание Ортофосфориая кислота. Единичное 1—05 0—05 0—88 0-76 2—74
синтанол ДС-10 Серийное 1—05 0—05 0—46 0-15 1—71

Струйный об То же Единичное 1—05 0—05 0-88 0-88 2—74
лив Серийное 1—05 0—05 0—46 0-46 1-71

Промывка перед сушкой после травления
Для изделий, промы Окунание Ортофосфориая кислота, Единичное 0—78 0—04 0-88ваемых после травления железо (в виде порошка, Серийное 0—78 0—04 0-46в растворах фосфорной стружки)

кислоты
Для изделий из алю Струйный об То же Единичное 0—78 0-04 0—88

миния и алюминиевых лив Серийное 0—78 0—04 0—46сплавов Окунание Едкий натр Единичное 1—12 0—06 0—88
Серийное 1—12 0—06 0—46

Окунание Едкий натр, сода кальци Единичное 0-84 0—04 0—88
нированная, азотнокислый Серийное 0—84 0—04 0—46

Окунание
натр

Едкий натр, сода кальци Единичное 0—72 0—04 0—88
нированная Серийное 0—72 0—04 0—46

Для изделий из высо Окунание Азотная и фтористоводо Единичное 3—89 0—19 0—88
кокремнистых алюминие родная кислоты Серийное 3—89 0—'19 0—46
вых сплавов

Обезжиривание в органических растворителях
Для изделий из сталь Окунание Трихлорэтилен Единичное *—50 0—23 0—88

ного проката, стального Серийное 4—50 0—23 0—46
и чугунного литья Струйный об То же Единичное 4—50 0—23 0—88

лив Серийное 4—50 0—23 0—46
Для изделий из сталь Окунание КМ-1 Единичное 0—48 0—02 0—88

ного проката и литья Серийное 0—48 0—02 0-46
То же МЛ-52 Единичное 0—25 0—01 0—88

Серийное 0—25 0-01 0—46
» > Лабомид-203 Единичное 0—42 0—02 0—88

Серийное 0—42 0—02 0—46
» > МС-8 Единичное 0—36 0—02 0—88

Серийное 0—36 0—02 0—46
> > МЛ-51 Единичное 0—22 0-01 0—’88

Серийное 0—22 0—01 0—46
Струйный об КМ-1 Единичное 0—48 0—02 0—88

лив Серийное 0—48 0—02 0—46
То же МЛ-51 Единичное 0—22 0—01 0—88

Серийное 0—22 0—01 0—46» » Лабомид-101 Единичное 0—42 0—02 0—88
Серийное 0—42 0—02 0—46» » МС-6 Единичное 0-34 0—02 0—88сд Серийное 0—34 0—02 0—46

0—76 2—46
0-15 1—43

0—76 2-46
0—15 1-43
0—76 2—82
0—15 1—79
0—76 2—52
0—15 1—49
0—76 2—40
0—15 1—37
0—76 6—72
0—15 4—69

0—76 6—37
0—15 5—34
0—7 6 6—37
0—15 5—34
0—76 2—14
0—15 1—11
0—76 1—90
0—15 0—87
0—76 2-08
0—15 1—05
0—76 2—02
0—15 0—99
0—76 1—87
0—15 0—84
0—76 2—14
0—15 1—И
0—76 1—87
0—15 0—84
0—76 2-08
0—15 1—05
0—76 2—00
0—15 0—97



Продолжение табл. 68

Нммяое Способ обработки Состав раствора Производство

Экеплуата циоявые аатраты на 100 к» обрабатываемой 
новерхвостк, руб. — коп.

м химикаты

на трав- спортно- заготовительные мероприятия

на дара* ботную плату с начислениями

на амортизационные отчисления
Итого

Для изделий из стали, Окунание Тетрахлорэтилен Единичное 4—25 0-21 0—88 0—76 6-10чугуна, алюминия, алю- Серийное 4—25 0—21 0—46 0-15 5—07миниевых и магниевых
сплавов

То же Триполифосфат натрия, Единичное 0-14 0-01 0-88 0—76 1-7»тринатрийфосфаг, сода Серяйное 0—14 0—01 0—46 0-15 0-76кальцинированная, сульфо-
нол, синтанол ДС-10 или
ДТ-7

Струйный об- То же Единичное 0—17 0—01 0-88 0—76 1-82ЛИВ Серийное 0—17 0—01 0-46 0—15 0-79
Для изделий из алю- Окунание КМЭ-1 Единичное 0—48 0-02 0-88 0-76 2-14

сплавов Серийное 0-48 0-02 0——48 0—15 1—11

То же МЛ-52 Единичное 0—25 0-01 0—88 0-76 1—90
Серийное 0-25 0—01 0—46 0—15 0—87

» > Лабомид-203 Единичное 0—42 0—02 0-88 0-76 2—08
Серийное 0-42 0—02 0-46 0—15 1—05

» > МС-8 Единичное 0—36 0—02 0-88 0-76 2—02
Серийное 0*36 0-02 0—46 0—15 0—99

Окунание МЛ-51 Единичное 0—22 0-01 0-88 0—76 1-87
Серийное 0-22 0-01 0—66 0-15 0—84

Струйный об- МЛ-51 Единичное 0—22 0-01 0-88 0-76 1-87
Серийное 0—22 0—01 0—46 0-15 0—84

ь»
а

Для изделий из маг
ниевых сплавов

То же Лабомид-101 Единичное 0—42 0—02 0—-88 0—76 2-08
Серийное 0—42 0—02 0—46 0—15 1-05

> » МС-6 Единичное 0—34 0—02 0—88 0-76 2—00
Серийное 0—34 0-02 0—46 0-15 0-97

» >
Эмульгатор (синтанол 

ДС-10 ОП-7, ОП-Ю, суль-
Единичное 0-44 0—02 0-88 0—76 2—10

фонол и др.); моноэтанола- Серийное 0-44 0—02 0-46 0—15 1—07
мин

Окунание Сода кальцинированная, 
тринатрийфосфат, силикат

Единичное 0—11 0-OI 0-88 0—76
0—15

1—76
0-73натрия, эмульгатор (синта

нол ДС-10, ОП-7, ОП-Ю,
Серийное 0—11 0—01 0—46

сульфонол и др )

То же Едкий натр, тринатрий
фосфат, силикат натрия, 
эмульгатор (синтанол ОП-7,

Единичное 0—12 0-01 0—88
0—46

0—76 1—77
0—64Серийное 0—12 0-01 0-15

ОП-10, ДС-10, сульфонол и 
ДР)

Окунание Едкий натр, тринатрий
фосфат, силикат натрия

Единичное 0-09 0—01 0-88 0—76
0—15

1-74
0—71Серийное 0—09 0—01 0—46

То же Едкий натр, тринатрий Единичное 0-09 0—01 0—88 0-76 1-74
фосфат, силикат натрия, 
эмульгатор (синтанол ОП-7 Серийное 0—09 0-01 0—46 0-15 0—71
или ОП-10)



Продолжение табл. 68

Способ обработки Состав раствора Производство

Эксплуатационные затраты на 300 м3 обрабатываемой 
поверхности, руб. — коп.

яа хими
каты

на тран- 
спортно- 
заготовн- 
тельные 

мероприя
тия

на зара
ботную 

плату с 
начисле
ниями

на амор
тизацион
ные от

числения
Итого

0—88
0—46

0—76
0—15

2—72
1—69

0—88
0—46

0—76
0— 15

2 - 7 2
1—69

0 - 8 8
0—46

0—76
0—15

2—01
0—98

0—88
0—46

0—76
0 - 1 5

2—01
0—98

1 0 - 8 8 0—76 1—69

! 0—46 0—15 0 - 6 6

Фосфатирование

Для изделий из сталь
ного проката и литья

Окунание

Струйный об
лив

КФ-1, 20%-ный раствор 
едкого натра, 10%-ный рас
твор нитрита натрия

То же 

КФА-2

Монофосфат цинка, азот
нокислый цинк, фосфорная 
кислота (100%-ная), нитрит 
натрия

Единичное
Серийное

Единичное
Серийное

Единичное
Серийное

Единичное
Серийное

Пассивирование

Для изделий из сталь
ного проката н литья 
без фосфатного покры
тия

Окунание или 
струйный облив

Хромовый ангидрид, нит
рит натрия, моноэтанола- 
мин

Единичное

Серийное

1—04
1—04

1—04
1—04

0—35
0 - 3 5

0 - 3 5
0—35

0—04
0—04

0—04 
0—04

0—02 
0 -0 2

0—02 
0-02

0—05

0 - 0 5



при химических методах подготовки поверхности, окрасочных рабо
тах (кроме электроокраски), сушке лакокрасочных покрытий — 3-й 
разряд с тарифной ставкой 47,3 коп.;

при электроокраске — 4-й разряд с тарифной ставкой 54,3 коп. 
Дополнительная заработная плата принята в размере 8% от ос

новной, отчисления соцстраху — 7,6%.
Энергетические затраты. Расход тепла для сушки лакокрасочного 

покрытия рассчитывают по формулам (см. стр. 255, 307), на основании 
новой методики определения режима сушки, учитывающей толщину под
ложки и продолжительность разогрева изделия для каждого конкрет
ного случая. Расход тепла в килокалориях приведен к затратам соот
ветствующего количества электроэнергии (1 кВ т*ч=860 ххал) и оце
нен по стоимости 1 кВт-ч (1 коп,).

При выборе метода сушки для конкретных объектов следует учи
тывать также калорийность и цену других видов теплоносителей (пара, 
газа), так как указанные факторы могут существенно влиять на уро
вень эксплуатационных затрат на сушку и, следовательно, на экономи
ческую эффективность выбранного метода.

Амортизационные отчисления в зависимости от удельных капиталь
ных затрат составляют:

Амортизационные 
отчисления, %

По операциям
о к р а с к и ................................  14,3
механической подготовки по

верхности ...........................  16,5
химической подготовки по

верхности . . . .  22,8
по транспортным устройствам 11,8

РАСЧЕТ ЭКСПЛУАТАЦИОННЫХ ЗАТРАТ НА СУШКУ 
ЛАКОКРАСОЧНОГО МАТЕРИАЛА МЧ-13 (НА 100 м2 
ОКРАШИВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ) КОНВЕКТИВНЫМ 

И ТЕРМОРАДИАЦИОННЫМ МЕТОДАМИ
При определении энергозатрат на сушку лакокрасочных покрытий 

учитывают «чистые» энергозатраты, расходуемые на нагрев лакокра
сочного покрытия и подложки, энергозатраты на удаление из сушиль
ной установки горячего воздуха и загрязненного парами растворителя, 
а также энергозатраты на потери тепла в сушильной установке через 
ограждения и нагрев транспортных устройств.

Данные для расчета:
стальной лист размером 1X1 м, толщиной 6= 6 мм, продолжительность 
сушки т= 15  мин, твердость # = 0 ,5 ; производительность установки 
100 м2/ч.

Эксплуатационные затраты на сушку эмали МЧ-13 конвективным 
методом рассчитывают следующим образом.

1. Определяют расход тепла на нагрев 1 м2 подложки толщиной 
6 мм по формуле:

Q =  a t S  (ty  tCp) Tj
где си —  коэффициент теплообмена между окружающей средой и изделием, принимаем 
в числовом расчете 62,79 кДж/(м2-ч« °С); S  —  общая поверхность теплообмена (двусто
ронний нагрев), 2 м2; t 7 —  температура воздуха в сушильной камере 130°С (опреде-
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Т а б л и ц а  59- Эксплуатационные затраты (руб.-коп./100 м* обрабатываемой поверхности) 
на нанесение лакокрасочных материалов методом пневматического распыления

1 группа сложности И группе сложности Ш группа СЛОЖНОСТИ
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6.° 
III ИТ

ОГ
О

Лаки» эмали, грунтовки и шпатлевки на природных и конденсационных смолах
Лаки

БТ-99
(бывш. 462п) 

БТ-Ш 
(бывш. 103) 

БТ'142 
(бывш. 42) 

БТ-569
(бывш. 102/19) 

БТ-577, черный 
(бывш. 177) 

МА-592 
(бывш. 92а) 

ГФ-95

МЛ-133 
(бывш.УВЛ-3) 

ПФ-170 
(бывш. 170) 

ПФ-171 
(бывш. 170) 

УР-231
ФЛ-582 

(бывш. СБ-1с) 
ЭП-730

(бывш. Э-4100)

Единичное 2—35 0—12 1-60 1—90 5-97 ] 2—71 0—14 2—28 1—43 6—56 3—93 0—20 3—22 0—48
Серийное 2—35 0—12 0—72 0—24 3—43 2—71 0—14 1—11 0—19 4—15 3—93 0-20 '1—59 0—14
Единичное 6—29, 0—31 1—60 1—90 J0-J0 7—24 0—36 2—28 ]—43 И—31 Ю—50 0—53 3—22 0-48
Серийное 6—29 0—31 0—72 0—24 7-56 7—24 0—36 1 -И 0—19 8—90 10—50 0—53 1—59 0—14
Единичное 5—38 0—27 1—60 1-90 9—15 6—18 0—3I 2—28 1—43 10—20 8—97 0—45 3—22 0—48
Серийное 5—38 0—27 0—72 0—24 6—61 6—18 0—31 1—11 0—19 7—79 8—97 0-45 1—59 0—14
Единичное 5—08 0—25 1—60 1—90 8—83 5—83 0—29 2—28 1—43 9—83 8—46 0-42 3—22 0—48
Серийное 5—08 0—25 0—72 0—24 6-29 5—83 0—29 1—11 0—19 7—42 8—46 0-42 1—59 0—14
Единичное 1—86 0—09 1—60 1—90 5-45 2—13 0-11 2—28 1—43 5-95 3—09 0—15 3—22 0—48
Серийное 1—86 0—09 0—72 0—24 2-91 2—13 о - п 1-11 0—19 3—54 3—09 0—15 1—59 0—14
Единичное 6—06 0—30 1—60 1—90 9—86 6—97 0—34 2—28 1—43 11—02 10-12 0—51 3—22 0-48
Серийное 6—06 0—30 0—72 0—24 7-32 6—97 0—34 1—11 0—19 8—61 10-12 0—51 1-59 0—14
Единичное 4—18 0—21 1—60 1—90 7—89 4—80 0—24 2—28 1-43 8—75 6—97 0—35 3—22 0—48
Серийное 4—18 0—21 0—72 0—24 5—35 4—80 0—24 I—П 0—19 6—34 6—97 0—35 1—59 0—14
Единичное 6—30 0—32 1—60 1—90 10—12 7—25 0—36 2—28 1—43 11—32 10—49 0—52 3—22 0—48
Серийное 6—30 0—32 0—72 0—24 7—58 7—25 0—36 1—U 0—19 8—91 10—49 0—52 1—59 0—14
Единичное 4—76 0—24 1—60 1—90 • 8—50 5—46 0—27 2—28 1—43 9-44 7-93 0—40 3—22 0—48
Серийное 4—76 0—24 0-72 0—24 5-96 5—46 0—27 1—11 0—19 7—03 7—93 0—40 1—59 0—14
Единичное 5—00 0—25 1—60 1—90 8-75 5—75 0—29 2—28 1-43 9—75 8—35 0—42 3—22 0-48
Серийное 5—00 0—25 0—72 0—24 6—21 5—75 0—29 1-11 0—19 7—34 8—35 0—"42 1-59 0—14
Единичное 15—62 0—78 1—60 1—90 19—90 57—95 0—90 2—28 1—43 22—56 26—09 1-30 3—22 0—48
Серийное 15—62 0—78 0-72 0—24 17—36 17—95 0-90 1—11 0—19 20-15 26—09 1—30 1—59 0—84
Единичное 8—55 0—43 1-60 1—90 12-38 9—81 0—49 2—28 1-43 14-01 14—27 0—71 3—22 0—48
Серийное 8—55 0—43 0—72 0—24 9-94 9—81 0—49 1-11 0—19 11—60 14—27 0—71 1-59 0—14
Единичное 13—83 0—69 1—60 1—90 18—02 15—90 0—80 2—28 1-43 20—41 23—09 1—15 3—22 0—18
Серийное 13—83 0—69 0—72 0—24 15—48 15—00 0—80 1—11 0—19 18—00 23—09 1-15 1—59 0—14

7—83
5— 80 

14—73
12— 70
13— 12 
П—15 
12-58 
10—61
6 -  94 
4—97

14— 33 
12—36 
П—02
9— 05 

14—71 
12—74 
12—03
10— 06 
12—47 
10-50 
31—09 
29—12 
18—68 
16—71 
27—94 
25-97

Грунтовки
ГФ-017

ГФ-020

ГФ-0119

ГФ-031

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

(бывш. АЛГ-8) 
ГФ-032 

(бывш. 138А) 
ГФ-032ГС

(бывш. 138) 
ГФ-018 (бывш.

ГФ-0182)
КФ-030

желтая
серо-зеленая

МЛ-029

МЛ-058

МС-067

МЧ-042

ПФ-020
красно-ко
ричневая 
под слоно
вую кость 

ФЛ-ОЗк

ФЛ-ОЗж

ФЛ-086

ФЛ-087

ЭП-057

8—55
8—55
3—40
3—40
3—99
3—99
2—94
2 -  94
3— 01
3— 01
4— 02
4— 02 
6—21 
6—21 
7—34 
7-34 
6—82 
6—82
5 -  38 
5—38 
7—98
7— 98 
4—13 
4—13
8— 13 
8—33

0—43
0—43
0—17
0—17
0— 20
0—20
0-15
0—15
0-35
0—15
0— 20
0— 20
0—31
0—31
0—37
0—37
0—34
0—34
0—27
0—27
0—40
0—40
0 - 2 1
0 — 2 1

0—41
0—41

1—60
1 -7 2
1—60
0— 72
1— 60
0— 72
1— 60 
0—72 
3—60
0 -  72
1 -  60
0— 72
1— 60
0 -  72
1— 60
0 -  72
1— 60
0 -  72
1— 60
0— 72
1— 60
0— 72
1— 60
0— 72
1—  60 
0 -7 2

1—90
0— 24
1— 90
0— 24
1 -  90 
0—24 
3—90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0 -  24
1— 90
0 -  24
1— 90 
0—24

3-19
3 -  19
4— 22
4— 22
5— 54
5— 54
6—  12 
6 — 1 2  

4—79 
4—79 

11—93 
11—93 
69—11 
69—11

0 — 1 6

0—16
0 — 2 1

0 — 2 1

0—28
0—28
0—31
0—31
0—24
0-24
0—60
0—60
3—46
3—46

1 — 6 0

0 -  72
1—  6 0

0 -  72
1—  60
0 -  72
1 —  6 0

0— 72
1 —  6 0

0— 72
1— 60 
0—72

1—90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90 
0—24

12-48 9—82 0—49 2—28 1-43 14—05S 14—27' 0—71 3—22
9—94 9—82 0—49 1—J] 0—19 JJ-63 34—21г 0-71 1—59
7—07 3—91 0—20 2—28 1—43 7—85 5—67 0—28 3—22
4—53 3—91 0—20 1—11 0—19 5—41 5—67г 0—28 1—59
7—69 4—60 0—23 2—28 1—43 8—54 6—66 0—33 3—22
5—15 4—60 0—23 1—11 0—19 6—13 6—66 0—33 1—59
6—59 4—03 0—20 2—28 1—43 7—94 4—92 0—25 3-22
4-05 4—03 0—20 1—11 0—19 5—53 4—92 0—25 1—59
6—66 3—45 0—17 2—28 1—43 7—33 5-4)1 0—25 3—22
4—12 3—45 0—17 1—11 0—19 4—92 5—01 0—25 1—59
7—72 4—61 0—23 2—28 1—43 8—55 6—70 0—34 3—22
5—18 4—61 0—23 1-П 0—19 6 -И 6—70 0—34 1-59

10—02 7—14 0—36 2—28 1—43 11-21 10—37 0—52 3—22
7—48 7—14 0—36 1—11 0—19 8—80 10—37 0—52 1—59

П—21 8—44 0—42 2—28 1—43 12-57 12—26 0-61 3—22
8—67 8—44 0—42 1—И 0—19 10-16 12—26 0—61 1—59

10—66 7—85 0—39 2—28 1-43 11—95 П—39 0-57 3—22
8—12 7—85 0—39 3-11 0—19 9—54 11—39 0—57 1—59
9—15 6—19 0-31 2—28 1—43 10—21 9—00 0—45 3—22
6—61 6—19 0—31 1—11 0—19 7—80 9—00 0—45 1—59

11—88 9—16 0—46 2—28 1—43 13—33 13—33 0—67 3—22
9-34 9—16 0—46 1-11 0—19 10—92 13—33 0—67 1—59
7—84 4—75 0—24 2—28 1—43 8—70 6—91 0—34 3—22
5—30 4—75 0—24 1—11 0—19 6—29 6—91 0—34 1—59

12—04 9—35 0—47 2—28 1—43 13—53 13—58 0—68 3—22
9-50 9—35 0—47 1—11 0—19 11—12 13—58 0—68 1—59

6-85 3—68 0—18 2—28 1—43 7-57 5-33 0—27 3—22
4-31 3—68 0—18 1—11 0—19 5—16 5—33 0—27 1—59
7—93 4—85 0—24 2—28 1—43 8-80 7—03 0—35 3—22
5—39 4—85 0—24 1—11 0—19 6—39 7—03 0—35 1—59
9—32 6—35 0—32 1—28 1—43 10—38 9—24 0—46 3—22
6—78 6—35 0—32 1—11 0—19 7-97 9—24 0—46 1—59
9—93 7—04 0-35 2—28 1—43 11-10 10—22 0—51 3—22
7—39 7—04 0—35 1—11 0—19 8—69 10— 22 0—51 1—59
8—53 5—74 0—29 2—28 1—43 9—74 8—01 0—40 3—22
5—99 5—74 0—29 1—11 0—19 7—33 8—01 0—40 1—59

16—03 13—71 0-69 2—28 1—43 18—И 19—91 1—00 3—22
13—49 13—71 0—69 1—11 0—19 15-70 19—91 1—00 1—59
76—07 79—48 3—97 2—28 1—43 87—16 115—45 5—77 3—22
73-53 79—48 3—97 1— 11 0—19 84—75 115—45 5—77 1—59

0—48 8—87
0-14 16—71
0-48 9—65
0—14 7-68
0-48 10-69
0—14 8—72
0—48 8—87
0—14 6—90
0—48 8—96
0—14 6—99
0—48 10—74
0—14 8—77
0—48 14—59
0—14 12—62
0—48 16—57
0-14 14—60
0—48 15—66
0—14 14—69
0—48 13—15
0—14 11—18
0-48 17—70
0—14 15-73
0-48 10-95
0—14 8-98
0—48 17—96
0—14 15-99

0—48 9—30
0—14 7—33
0-48 11—08
0—14 9—11
0-48 13-40
0—14 И—43
0—48 14—43
0-14 12—46
0-48 12—11
0—14 10—14
0—48 24—61
0—14 22—64
0—48 124-93
0—14 122-95



Лакокрасочный
матерная

Типпроизводства

1 группа сложности

S э
e l9
» g

Ше ® §
I I s* «8 » о.(в 2 НО)»

Грунтовки
ЭП-076 желтая

ЭП-ОЭТ
желтая

красная

ЭФ-083

Шпатлевки
ГФ-0075

розовая

серая

МС-006
розовая

ЭП-0020

ЭП-0010

Эмали
БТ-180

БТ-1141 (бывш.
автокраска 122) 

ГФ-163 черная

Единичное
Серийное

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

13—27
13— 27

14— 74 
14—74 
10—59 
Ю—59 
13-М  
13—14

3—82 
3—82 
3—86 
3—86

3—99
3—99

22—57
22-57
22-44
22—44

4—69 
4—69 
3—23
3— 23
4— 35 
4—35

0-66
0 — 6 6

0—74
0—74
0-53
0—53
0 — 6 6

0— 66

0—19
0—19
0—19
0— 19

0—2 0 
0— 20 

13
1— 13 
1-12 
1—12

0-23
0-23
0 -16
0—16
0 — 2 2

0 -2 2

1—60
0— 72

1— 60
0— 72
1— 60
0— 72
1 -  60 
0—72

1—60
0— 72
1— 60
0 -  72

1 -  60
0— 72
1— 60
0— 72
1— 60 
0—72

1—60
0— 72
1— 60
0 -  72
1— 60 
0—72

i  ,
1%
« £
а °
S i s<Ч X в

1—90
0— 24

1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90 
0—24

1—90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90 
0—24

1 7 - 43 
14—89

18— 98
16— 44
14-62
12—08
17— 30 
14—76

7—51
4 -  97 
7—55
5 -  01

7-69
5—15

27—20
24—66
27—06
24—52

8—42
5— 88
6— 89
4 -  35 
8-07
5 -  53

Продолжение табл. 59
II группа сложности
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15-26
15-26

17—03
17-03
12-62
12—62
15—12
15-12

0—76
0—76

0—85
0-85
0-63
0—63
0—76
0—76

4—40 0- 
4—40] 0-

4-59
4—59

25-95
25—95
25—79
25—79

5—40 
5-40 
3-71
3 -  71
4— 99 
4—99

2-28
1— 11

0—27
0-27
0—19
0 -19
0—25
0—25

-28 
-И  

2—28
1— и
2— 28 
1— 11

2—28
1 -  И
2— 28
1— И

2— 28 
\— П  
2—28
1— И
2— 28 
1 - 1 1

2-28
1— И
2— 28
1— И
2— 28 
1—И

1-43
0— 19

1 -  43
0 -  19
1 -  43
0— 19
1 -  43 
0—19

1-43
0— 19
1 -  43
0— 19

1— 43
0— 19
1— 43
0— 19
1 -  43 
0-19

1-43
0— J9
1 -  43
0— 19
1 -  43 
0 -19

19—73
17—32

III группа сложности

4

5 «о> S

22—15
22—15

21—59 24—59 
19-18
1 6 -  96 
14-55 
19-59
17— 18

8-33
5 -92
8—36
5— 95

8-53
6—  12 

30—96 
28—55 
30-79 
28—38

9-38
6 -  97
7 -  61
5 -  20
8 -  95
6— 54

18—32
21-97
21-97

| §
I s£ Ч

§51»o>Z
S3

<9 S

I ?

6 -3 8
6-38
6—44
6—44

6-67
6 -6 7

37-73
37-73
37-57
37—57

7-83  
7—83 
5-40  
5-40  
7—28 
7-28

1 - 1 1

1—23
1—23
0-92
0— 92
1— 10 
1 -Ю

0—32
0—32
0—32
0 -32

0 -3 3
0 -  33
1— 89 
- 8 9

1 - 8 8

-8 8

0—39
0—39
0-27
0-27
0—36
0-36

3—22 0—48 26—96
1—59 0—14 24—99

3—22 0—48 29—52
1—59 0—14 27—55
3—22 0—48 22—94
1—59 0—14 20-97
3—22 0—48 26—77
1—59 0—14 24—80

3—22 0—48 10—40
1—59 0—14 8—43
3—22 0—48 10—46
1—59 0—14 8—49

3—22 0—48 10—70
1—59 0—14 8—73
3—22 0-48 43—32
1—59 0—14 41—35
3-22 0—48 43—15
1—59 0—14 41—18

3—22 0—48 11—92
(—59 0—14 9-95
3—22 0—48 9—37
1—59 0—14 7—40
3—22 0—48 П—34
1—59 0—14 9—37

ГФ-230
белая

светло-голу
бая
серо голу
бая
фисташко
вая
под слоно 
вую кость 
кремовая

ГФ-245
темно серая, 
серая
светло серая

ГФ 820 алюми 
ииевая

ГФ 1426 защит 
ная 

КО 81

КФ 248 белая 
(бывш 2013) 

КФ 252

МА 224 черная 
(бывш «Myapi) 

МЛ 12
белая

красная

вишневая

песочная

под слоно
вую кость

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

7—2б
7—2б 
7—26 
7—2б

7—98 
7-26  
7—26 
7 -19  
7 -19  
7—65
7—65

0 -3 6
0—36
0—36
0-36
0—40
0—40
0—36
0—36
0—36
0—36
0—38
0-38

1—60
0 -  72
1— 60
0— 72
1— 60
0— 72
1— 60
0— 72
1— 60
0 -  72
1 -  60 
0—72

1—90
0 -  24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90 
0—24

И —12 
8—58 

11— 12
8 -  58 

11—88
9— 34 

11— 12 
8—58 

11-05
8-51

11—53
8—99

8—36
8 - 3 6
8—36
8— 36
9 —  19 
9— 19 
8—36 
8—36 
8—27 
8—27 
8 - 8 1  
8 - 8 1

0—42
0—42
0—42
0 -4 2
0 -4 6
0—46
0—42
0—42
0—41
0-41
6—44
0—44

2—28
1—11
2—28
1— П
2— 28
1— И
2— 28 
1—11 
2—28
1 -  И
2— 28 
1-11

]-4 3
0 -  19
1 -  43
0— 19
1— 43 
0—19 
J-43
0— 19
1 -  43
0— 19
1— 43 
0 -1 9

7—Оз 
7—03 
6—8о 
6—8о 
6—0$
6— Об
7 -  55 
7—55

2 2 — 8 0

2 2 — 8 0

6—42
6 -4 2
4—77
4—77

10—00
10—00

0 -3 5  
0—35 
0—34 
0—34 
0—30 
0—30 
0—38
0 -  38
1 -  14 
1 -1 4  
0 -3 2  
0—32 
0 -2 3  
0 -2 3  
0 -5 0  
0—50

1-6 0
0— 72
1 -  60
0— 72
1 -  60
0— 72
1 -  60
0 -  72
1— 60
0— 72
1— 60
0— 72
1— 60
0 -  72
1— 60 
0 —72

1—90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0 -  24
1— 90
0 -  24
1— 90 
0—24
0— 90
1— 24
0— 90
1— 24

1 0 — 8 8

8 -  34
1 0 -  64 
8—10
9 -  86
7— 3>

1 1 -  43
8— 89 

27—44 
24—90
1 0 -  24
7 -  70
8 -  50 
5—96 

14—00
1 1 -  46

8—09
8—09
7—82
7— 82
8— 95 
8—95 
8 - 6 8  

8—68
26—23 
26-23  

7 -3 8  
7—38 
5 -4 9  
5—49 

11—51 
П—51

0—40
0 -4 0
0 -3 9
0—39
0 -3 5
0—35
0—43
0— 43
1 -  31 
1—31 
0 -3 7  
0—37 
0—27 
0—27 
0 -5 8  
0—58

2—28
1—11
2—28
Г -Н
2 -2 8
1 -  И
2 -  28
1— И
2— 28
1- И
2 -  28 
1 - 1 1  
2—28
1 -  И
2 -  28 
1 -1 1

1-43
0— 19
1 -  43
0— 19
1— 43
0— 19
1— 43
0— 19
1 -  43
0— 19
1 -  43
0 -  19
1 -  43
0— 19
1— 43 
0—19

7—32
7— 32
8— 04
8— 04
9 -  23 
9—23 
7—32 
7—32 
7—52 
7—52

0—37
0—37
0 -4 0
0—40
0—46
0—46
0—37
0—37
0—38
0 -3 8

1—60
0— 72
1— 60
0— 72
1— 60
0— 72
1— 60
0— 72
1— 60 
0 -7 2

1—90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90 
0—24

11—19
8— 65 

11—94
9 -  40 

13—19
1 0 -  65
11— 19 
8—65

(1—40
8—86

8 -4 2
8— 42
9— 23
9 -  23

1 0 -  59 
10-59 
8—42 
8—42 
8—65 
8—65

0—42
0—42
0—46
0—46
0—53
0 -5 3
0—42
0—42
0—43
0—43

2—28
1— И
2— 28 
1 - 1 1  
2 -2 8
1 -  П
2— 28
1 -  П
2— 28 
1—11

1—43
0— 19
1— 43
0— 19
1— 43 
0—19 
| - 4 3  
0—19 
|- 4 3  
0—19

12—49
Ю -08
12— 49 
10—08
13- 36 
10—95 
12—49 
10—08
1 2 - 39
9 -  98

1 0 -  55

1 2 - 2 0  

9—79 
П -9 2  
9—51

1 1 -  
8—60

1 2 -  82 
!&-<* 31-25 
28-84
1 1 -  46 
9 -0 5
9— 47 
7—06

15-80
1 3 -  39

1 2 - 55 
Ю -1£
1 3 - 50
10— 99
1 4 - 83 
12-42 
12—55 
10-14 
12-79 
Ю—38

12—13
12—13
!2 - |3
12— 13
13— 33 
13—33 
12—13 
12—13 
12—02 
12-02 
2 -7 8

12— 78

1 1 -  73 
П—73 
П—34 
м -3 4  
9 -37
9 -  37

12— 60 
2-60

£ = 0 9
38-09
10— 72 
0-72  
7-97 
7-97  

16-72
16—72

1 2 - 2 2,2-22
1 3 - 4
13—4115-40
15-40
12— 22
12-22
12-57
12—57

0—61 
0—61 
0-61  
0—61 
0 -6 7  
0 -6 7  
0— 61 
0—61 
0 -6 0  
0—60 
0 -6 4  
0—64

0—59
0 -5 9
0 - 5 7
0 - 5 7
0 -4 7
0 -4 7
0 -6 3
0— 63
1 -  90 
1—90 
0 -5 4  
0 -5 4  
0—40 
0—40 
0—84 
0 -8 4

0 — 6 1

0—61
0 -6 7
0 -6 7
0—77
0 -7 7
0 — 6 1

0 -61
0—63
0—63

3—22
1—59
3—22
1—59
3—22
1—59
3—22
1—59
3—22
1-59
3—22
1-59

0—48 
0—14 
0 -4 8  
0—14 
0—48 
0 —14 
0—48 
0—14 
0 -4 8  
0—14 
0—48 
0—14

1-59  
3—22 
( -5 9  
3—22 
1 -59  
3 -2 2  
1—69 
3 -2 2  
1 -59  
3—22 
1—59 
3—22 
1-59  
3—22 
1-59

0—48
0—14
0—48
0— 14
0—48
0—14
0—48
0 -1 4
0—48
0—14
0—48
0 -1 4
0 -4 8
0—14
0 -4 8
0 -1 4

3 — 2 2

1—59
3-22
1-59

3 — 2 2

1—59
3—22
1—59

3 — 2 2

1-59

0—48
0—14
0—48
0-14
0-48
0—14
0—48
0—14
0—48
0—14

16-44
14-47
16— 44
14— 47
17— 70
15— 73
16— 44 
14—47
16— 32
14— 35
17— 12
15— 15

16— 02
14- 05
1 5 - 61 
13—84
13— 54 
П—57
1 6 - 93
14— 96 
43-69 
41-72 
14-96 
12—99 
12-07 
10-10 
21—26 
19-29

1 6 - 53
14— 56
17— 78
15— 81 
19-8? 
17—90
16— 53 
14—56 
16—90 
14—93
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МЛ-12
голубая Единичное 7—32 0—37 1—60 1-90 11—19 8—42 0—42 2—28 1—43 12—55 12—22 0-61 3—22 0—48 16—53

Серийное 7—32 0—37 0 -7 2 0—24 8—65 8—42 0 -4 2 1 — 11 0—19 10—14 12—22 0—61 1—59 0—14 14—56
коричневая Единичное 7—20 0—36 1—60 1—90 И -0 6 8—27 0—41 2—28 1-43 12—39 12—01 0 - 6  0 3—22 0—48 16—3/

Серийное 7—20 0—36 0—72 0—24 8—52 8—27 0—41 1 —П 0—19 9—98 12—01 0—60 1—59 0—14 14—34
белая ночь Единичное 7—32 0—37 1—60 1—90 11 — 19 8—42 0—42 2—28 1—43 12-55 12—22 0—61 3—22 0—48 16—53

Серийное 7—32 0—37 0—72 0 -2 4 8 -6 5 8—42 0—42 1-11 0—19 10—14 12—22 0—61 1—59 0—14 14—56
черная Единичное 5—27 0—26 1—60 1—90 9—03 6—06 0—30 2 -2 8 1-43 10-07 8—80 0—44 3—22 0—48 12—94

Серийное 5—27 0—26 0—72 0—24 6—49 6—06 0—30 1—И 0—19 7—66 8—80 0—44 1—59 0—14 10—97
МЛ-152

белая ночь Единичное 11—54 0 -5 8 1—60 1—90 15—62 13—27 0—66 2—28 1-43 17—64 19-28 0—96 3—22 0—48 23—94
Серийное И —54 0—58 0—72 0—24 13—08 13-27 0—66 1—11 0—19 15—23 19—28 0—96 1—59 0—14 21—97

красная Единичное 14—24 0—71 1—60 1—90 18-45 16—38 0—82 2—28 1—43 20—91 23—79 1—19 3 -2 2 0—48 28-68
Серийное 14—24 0—71 0—72 0—24 15—91 16—38 0—82 1—11 0—19 18—50 23—79 1-19 1—59 0 -1 4 26—71

светло-би- Единичное 10—86 0—54 1—60 1—90 14—90 12—48 0—62 2 -2 8 1—43 16—81 18—14 0—91 3—22 0—48 22—75
рюзовая Серийное 10—86 0—54 0—72 0—24 12—36 12—48 0—62 1—11 0—19 14—40 18—14 0—91 1—59 0—14 20—78
серо* голу- Единичное 10—86 0—54 1—60 1-90 /4—90 12—48 0—62 2—28 1—43 16—81 18—14 0—91 3—22 0—48 22—75
бая Серийное 10—86 0—54 0—72 0—24 12—36 12—48 0—62 1 — 11 0—19 14—40 18—14 0—91 1—59 0—14 20—78
свегло-беже- Единичное 10—35 0—52 1—60 1—90 14—37 11—90 0—60 2—28 1-43 16—21 17—29 0—86 3—22 0 -4 8 21—85
вая Серийное 10—35 0—52 0—72 0—24 11—83 11—90 0 -6 0 1—И 0—19 13—80 17—29 0—86 1-59 0—14 19—88
светло-дым- Единичное 11—37 0 -5 7 1—60 1—90 14—44 12—52 0—63 2—28 1-4 3 16—86 18—99 0—95 3—22 0—48 23—64
чатая Серийное JJ—37 0—57 0—72 0—24 12—90 12—52 0—63 1-11 0—19 14—45 18-99 0—95 1—59 0—14 21— 67
голубовато- Единичное 10—86 0 -5 4 1—60 1—90 14—90 12—48 0—62 2 -2 8 1—43 16-81 18—14 0—91 3—Л 0—48 22—75
серая Серийное 10—86 0—54 0—72 0—24 12—36 12—48 0—62 1—И 0—19 14—40 18—14 0—91 1—59 0—14 20—78
светло-серо- Единичное 10—86 0—54 1—60 1—90 14—90 12—48 0—62 2—28 1-4 3 16—81 18—14 0—91 3—22 0—48 22—75
голубая Серийное 10—86 0—54 0—72 0—24 12—36 12—48 0—62 1 —11 0—19 14—40 18—14 0—91 1—59 0—14 20—78
синяя Единичное 13—40 0—67 1-60 1—90 17-57 15—40 0—77 2—28 1-43 19-88 22—38 1 —12 3—22 0—48 27—20

Серийное 13—40 0—67 0 -7 2 0 -2 4 15-03 15—40 0—77 1—It 0—19 17—47 22—38 1—12 1—59 0—14 25—23
морская Единичное 11—71 0—59 1—60 1—90 15-80 13—46 0—67 2—28 1—43 17—84 19-56 0—98 3—22 0—48 24—24
волна Серийное И—71 0—59 0—72 0—24 13—26 13—46 0—67 1 — 11 0—19 15—43 19—56 0—98 1—59 0—14 22—27
голубая Единичное 11—13 0—56 1—60 1—90 15—19 12-SC> 0—64 2 -2 8 1—43 17—15 18—55 0—93 3—22 0—48 23—22

Серийное 11—13 0—56 0—72 0—24 12—65 12—8С> 0—64 1—11 0 -1 9 14—74 18—55 0—93 1—59 0—14 21—25

песочная Единичное 10—18 0—51 1—60 1—90 14—19 11—71 0—59 2—28 1—43 16—01 17—00 0—85 3—22 0—48 21—55
Серийное 10—18 0-51 0—72 0—24 11—65 11—71 0—59 1—11 0—19 13—60 17—00 0—85 1—59 0—14 19—58

оранжевая Единичное 12—25 0—61 1—60 1—90 16—36 14—09 0—70 2—28 1—43 18—50 20—46 1—02 3—22 0—48 25—18
Серийное 12—25 0—61 0—72 0 -2 4 13—82 14-09 0—70 1—11 0—19 16—09 20—46 1—02 1—59 0—14 23—21

защитная Единичное 10—16 0—51 1—60 1—90 14—17 11—68 0—58 2—28 1—43 15—97 16—96 0—85 3—22 0—48 21—51
Серийное 10—16 0—51 0—72 0—24 И—63 И—68 0—58 1—И 0—19 13—56 16—96 0—85 1—59 0—14 19—54

светло-серая Единичное 11—20 0—56 1—60 1—90 15—26 12—88 0—64 2—28 1—43 17—23 18—71 0—94 3—22 0—48 23—35
Серийное 11—20 0—56 0—72 0—24 12—72 12—88 0—64 1—11 0—19 14—82 18-71 0—94 1—59 0—14 21—38

темно-голу- Единичное И—20 О- —об 1—60 1—90 15—26 12—88 0—64 2—28 1—43 17—23 18-71 0—94 3—22 0—48 23—35
бовато-се-
рая
под слоно

Серийное 11—20 0—56 0—72 0—24 12—72 12—88 0—64 1—11 0—19 14—82 18—71 0 -9 4 1—59 0—14 21—38

Единичное 12—36 0—62 1—60 1—90 16—48 14—20 0—71 2—28 1—43 18—62 20-63 1—03 3—22 0—48 25—36
вую кость Серийное 12-36 0—62 0—72 0—24 13—94 14—20 0—71 1—11 0—19 16—21 20—63 1—03 1—59 0—14 23—12

М Л-158
серо-зеле
ная
серо-голу
бая
черная

Единичное 10—72 0 -5 4 1—60 1—90 14—76 12—33 0—62 2—28 1—43 16-66 17—91 0—90 3—22 0—48 22—51

Серийное Ю—72 0—54 0—72 0—24 12-22 12—33 0—62 1—11 0—19 14—25 17—91 0—90 1-59 0—14 20—54

Единичное 7—24 0—36 1—60 1—90 11—10 18-34 0 -4 2 2—28 1—43 12—47 12—10 0—61 3—22 0 -4 8 16-41
Серийное 7—24 0—36 0—72 0—24 8—56 8 -3 4 0 -4 2 1-11 0—19 10—06 12—Ю 0-61 1-59 0—14 14—44

МЛ-165
серая и се Единичное 12—01 0—60 1—60 1—90 16—11 13—82 0 -  69 2—28 1—43 19—22 20—06 1—00 3—22 0 -4 8 24—76
ребристая Серийное 12—01 0 -6 0 0—72 0-2 4 13-57 13—82 0 -6 9 1—11 0—19 15—81 20—06 1—00 1—59 0—14 22—79
зелено-голу
бая
голубая

Единичное 13—16 0—67 1—60 1—90 17—33 15—15 0—76 2 -2 8 1—43 19—62 21—99 1-10 3—22 0—48 26—79

Серийное 13—16 0—67 0—72 0—24 14—79 15—15 0—76 1 -П 0—19 17—21 21—99 1-10 1—59 0—14 24—82
сине-серая Единичное 12—39 0—62 1-60 1—90 16—51 14-25 0—71 2—28 1-43 18—67 20—69 1—03 3—22 0 -4 8 25—42

Серийное 12—39 0—62 0—72 0—24 13—97 14—25 0—71 1—И 0—19 16—26 20—69 1—03 1—59 0—14 23—45
красно-ко Единичное 11—36 0—57 1—60 1—90 15—43 13—07 0—65 2—28 1—43 17—43 18—98 0—95 3—22 0—48 23—63
ричневая Серийное 11—36 0—57 0—72 0—24 12—89 13—07 0 -6 5 1—II 0—19 15—02 18—98 0—95 1—59 0—14 21-66
зеленовато- Единичное 14—63 0—73 1-60 1—90 18—86 16-84 0—84 2—28 1-43 21—39 24—44 1—22 3—22 0—48 29—36
желтая Серийное 14—63 0—73 0—72 0—24 16—32 16—84 0 -8 4 1-11 0—19 18—98 24—44 1—22 1—59 0—14 27—39
серо-беже Единичное 12—79 0 -6 4 1—60 1—90 16-93 14—71 0—74 2—28 1-43 19—16 21—36 1—07 3—22 0—48 26—13
вая Серийное 12—79 0—64 0—72 0 -2 4 14—39 14—71 0—74 1-11 0—19 16—75 21—36 1—07 1-59 0 -1 4 24—16
защитная Единичное 9—42 0 -4 7 1—60 1—90 13—39 10—84 0—54 2 -2 8 1—43 15—09 15—74 0—79 3—22 0 -4 8 20—23

МЛ-169
Серийное 9—42 0—47 0—72 0 -2 4 10—85 10—84 0—54 1—И 0—19 12—68 15-74 0—79 1-59 0 -1 4 18—26

голубая Единичное 9—66 0—48 1—60 1—90 13—64 и - п 0—56 2—28 1—43 15—38 16—13 0—81 3—22 0—48 20—64
Серийное 9—66 0—48 0—72 0—24 11—10 11—11 0—56 1—11 0—19 12—97 16—13 0—81 1—59 0—14 18-67

зеленая Единичное 10—33 0—52 1—60 1—90 14—35 11—88 0—59 2—28 1—43 16—18 17—25 0—86 3—22 0—48 21—81
Серийное 10—33 0—52 0—72 0—24 11—81 И—88 0—59 1—И 0—19 13—77 17—25 0—86 1—59 0—14 19—84
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Лакокрасочный
материал

МЛ-197
белая Единичное 12—47 0—62 1—60 1—90 16—59 14—34 0—72 2—28 1—43 18—77 20—82 1—04 3—22 0—48 25—56

Серийное 12—47 0—62 0—72 0—24 14—05 14-34 0—72 1 — 11 0—19 16—36 20—82 1—04 1—59 0—14 23—59
синяя Единичное 12—95 0—65 1—60 1—90 17—10 14—88 0—74 2—28 1—43 19—33 21—64 1—08 3—22 0—48 26—42

Серийное 12—95 0—65 0—72 0—24 14—56 14—88 0—74 1—11 0—19 16—92 21—64 1—08 1—59 0—14 24—45
серая Единичное 8—87 0—44 1—60 1—90 12—81 10—19 0—51 2—28 1—43 14—41 14—79 0—74 3—22 0—48 19-23

Серийное 8—87 0—44 0—72 0—24 10-27 10—19 0-51 1 — 11 0—19 12—00 14—79 0 -7 4 1—59 0—14 17—26
МЛ-242 белая Единичное 8—88 0 -4 4 1—60 1—90 12—82 10—21 0—51 2—28 1—43 14—43 14—83 0—74 3—22 0—48 19-27

Серийное 8—88 0—44 0—72 0—24 10-28 10—21 0—51 1—11 0 -1 9 12—02 14—83 0—74 1—59 0—14 17—30
МЛ-283 Единичное 8—07 0—40 1—60 1—90 П —97 9—28 0—46 2—28 1—43 13—45 13—50 0—68 3—22 0—48 17—88

Серийное 8—07 0 -4 0 0—72 0—24 9—43 9—28 0—46 1—11 0—19 11—04 13—50 0—68 1—59 0 -1 4 15—91
МЛ-729 бензо- Единичное 5—65 0—28 1—60 1—90 9 -4 3 6—50 0—33 2—28 1—43 10—54 9—44 0—47 3—22 0—48 13—61

стойкая Серийное 5—65 0—28 0—72 0—24 6 -8 9 6—50 0—33 1—11 0—19 8—13 9—44 0—47 1—59 0—14 11—64
(бывш. УБЭ-1) 

МС-17 черная Единичное 4—79 0—24 1—60 1—90 8—53 5—51 0—27 2—28 1-43 9—49 8—01 0—40 3 -2 2 0 -4 8 12—11
Серийное 4—79 0 -2 4 0—72 0—24 5—99 5—51 0 -2 7 1 — 11 0—19 7—08 8—01 0—40 1—59 0—14 Ю—14

МС-160 серебри- Единичное 9—05 0—45 1—60 1—90 13—00 10—40 0—52 2—28 1—43 14—63 15—11 0—76 3—22 0—48 19—57
стая Серийное 9—05 0—45 0—72 0—24 10—46 10-40 0—52 1—11 0—19 12—22 15—11 0—76 1—59 0—14 17—60

МС-226
белая Единичное 7—94 0—40 1—60 1—90 11-84 9—13 0—46 2—28 1—43 13—30 13—25 0—66 3—22 0—48 17—61

Серийное 7—94 0—40 0—72 0—24 9—30 9 -1 3 0—46 1 — 11 0—19 10-89 13-25 0—66 1—59 0—14 15—64
серая Единичное 7—55 0 -3 8 1—60 1—90 И—43 8—68 0—43 2—28 1—43 12—82 12—61 0—63 3—22 0—48 16—94

Серийное 7—55 0—38 0—72 0—24 8—89 8—68 0—43 1—11 0—19 10—41 12—61 0—63 1—59 0—14 14-97
МЧ-123 черная Единичное 6—21 0-31 1—60 1—90 10-02 7—15 0—36 2—28 1—43 11—22 10-37 0—52 3—22 0—48 14—59

(бывш. 123) Серийное 6—21 0—31 0—72 0—24 7—48 7—15 0—36 1 — 11 0—19 8—81 10-37 0—52 1—59 0—14 12—62
МЧ-13

салатная Единичное 5—47 0—27 1—60 1—90 9—24 6—29 0—31 2—28 1—43 10—31 9—13 0—46 3—22 0—48 13—29
Серийное 5—47 0—27 0—72 0—24 6—70 6—29 0—31 1—11 0—19 7—90 9—13 0—46 1—59 0—14 И—32

зеленая Единичное 6—37 0 -  32 1—60 1—90 10—19 7—33 0—37 2—28 1—43 11—41 10-65 0—53 3—22 0 -4 8 14—88
Серийное 6—37 0—32 0—72 0—24 7—65 7—33 0—37 1—11 0—19 9 -0 0 10—65 0—53 1—59 0—14 12—91

под слоио- Единичное 6—37 0—32 1—60 1—90 10-19 7—33 0—37 2—28 1—43 11—41 10—65 0—53 3—22 0 -4 8 14—88
вую кость Серийное 6—37 0—32 0—72 0—24 7—65 7—33 0—37 1 — 11 0—19 9—00 10—65 0—53 1—59 0—14 12—91

фисташко* Единичное 5—93 0—30 1—60 1—90 9—73 6—81 0 -3 4 2—28 1—43 10—86 9—87 0—49 3—22 0—48 14—06
вая Серийное 5—93 0—30 0—72 0—24 7—19 6—81 0—34 1 — П 0—19 8—45 9—87 0—49 1—59 0—14 12—09
синяя Единичное 6—93 0—35 1—60 1—90 10—78 7—96 0—40 2—28 1—43 12—07 11—54 0—58 3—22 0—48 15-82

Серийное 6—93 0—35 0—72 0—24 8 -2 4 7—96 0—40 1 — 11 0—19 9—66 11—54 0—58 1—59 0—14 13—85
бирюзовая Единичное 5—93 0—30 1—60 1—90 9 -7 3 6—81 0—34 2 -2 8 1—43 10—86 9—87 0—49 3—22 0—48 14—06

Серийное 5—93 0—30 0—72 0—24 7—19 6—81 0—34 1 — 11 0— 19 8—45 9—87 0—49 1—59 0— 14 12—09
серая Единичное 5—93 0—30 1—60 1—90 9—73 6—81 0—34 2—28 1—43 10—86 9—87 0—49 3—22 0—48 14-06

Серийное 5—93 0—30 0—72 0—24 7—19 6—81 0—34 1 — 11 0—19 8—45 9—87 0—49 1—59 0—14 12—09
голубая Единичное 5—47 0—27 1—60 1—90 9 -2 4 6 -2 9 0—31 2—28 1—43 10—31 9—13 0—46 3 -2 2 0—48 13-29

Серийное 5—47 0—27 0—72 0—24 6—70 6 -2 9 0—31 1 — 11 0 -1 9 7—90 9—13 0—46 1—59 0—14 11-32
МЧ-196 палевая Единичное 8—24 0—41 1—60 1—90 12-15 9—48 0—47 2—28 1—43 13—66 13—77 0—69 3—22 0 -4 8 18—16

(бывш. эмаль Серийное 8—24 0—41 0—72 0—24 9—61 9—48 0 -4 7 1 — И 0—19 И —25 13—77 0 -6 9 1—59 0—14 16—19
палевая для 
колес легко
вых автомоби
лей)

МЧ-240
черная Единичное 7—09 0 -3 5 1—60 1—90 10-94 8—14 0—41 2 -2 8 1 -4 3 12—26 11—83 0—59 3—22 0 -4 8 16—12
(бывш. Серийное 7—09 0—35 0—72 0 -2 4 8—40 8—14 0 -4 1 1-11 0—19 9—85 И—83 0—59 1—59 0—14 14-15
У-418)
белая Единичное 7—90 0—40 1—60 1—90 11-80 9—08 0—45

сосм1см 1 -4 3 13—24 13—19 0—66 3—22 0—48 17-55
(бывш. 1520) Серийное 7—90 0—40 0—72 0—24 9—26 9—08 0 -4 5 1— 11 0 -1 9 10—83 13—19 0—66 1—59 0—14 15—58

МЧ-240 ПМ чер Единичное 5—53 0—28 1—60 1—90 9—31 6 -3 6 0 -3 2 2—28 1—43 10—39 9—22 0—46 3—22 0 -4 8 13—38
ная (бывш. Серийное 5—53 0—28 0 -7 2 0 -2 4 9—77 6—36 0—32 1-11 0—19 7—98 9 -2 2 0—46 1—59 0—14 И —41
У-422)

МЧ-240 М чер Единичное 5—08 0—25 1—60 1—90 8—83 5—84 0—29

СОсм1см 1—43 9—84 8—48 0—42 3—22 0—48 12—60
ная Серийное 5—08 0—25 0—72 0 -2 4 6 -2 9 5 -8 4 0 -2 9 1—11 0—19 7—43 8—48 0—42 1—59 0—14 10—63

ПФ-19г
светло-серо- Единичное 5 -2 0 0—26 1—60 1—90 8 -9 6 5—97 0—30 2—28 1-43 9—98 8—67 0—43 3 -2 2 0—48 12—80
голубая Серийное 5—20 0—26 0 -7 2 0—24 6—42 5 -9 7 0 -3 0 I—И 0—19 7—57 8—67 0—43 1—59 0—14 10-83
светло-голу Единичное 5—20 0—26 1—60 1 -90 8—96 5 -9 7 0—30 2—28 1 -4 3 9—98 8—67 0—45 3—22 0—48 12-80
бая Серийное 5—20 0—26 0—72 0—24 6—42 5—97 0 -3 0 1 — 11 0—19 7—57 8—67 0—43 1—59 0—14 10-83
темно-серая Единичное 5—48 0—27 1—60 1—90 9 -2 5 5 -3 0 0—32 2—28 1—43 10—33 9—14 0—46 3—22 0—48 13—30

Серийное 5—48 0—27 0—72 0 -2 4 6—71 5 -3 0 0 -3 2 1 — 11 0—19 7—92 9—14 0—46 1 -5 9 0—14 11—33
зеленая Единичное 5—19 0—26 1—60 1—90 8—95 5 -9 6 0—30 2—28 1—43 9—97 8—67 0—43 3—22 0—48 12-80

Серийное 5—19 0—26 0—72 0 -2 4 6—41 5—96 0—30 1 — 11 0—19 7—56 8—67 0—43 1—59 0—14 10—83
светло-ко Единичное 4—97 0—25 1—60 1—90 8—72 5—70 0—29 2—28 1—43 9—70 8—29 0—41 3—22 0—48 12—40
ричневая Серийное 4—97 0—25 0—72 0—24 6—18 5—70 0—29 1 — 11 0—19 7—29 8—29 0—41 1—59 0—14 10—43

ПФ-19м
зеленая Единичное 4—89 0—24 1—60 1—90 8—63 5—62 0 -2 8 2—28 1—43 9—61 8—17 0—41 3—22 0—48 12—28

Серийное 4—89 0—24 0—72 0—24 6—09 5—62 0—28 1— 11 0—19 7—20 8—17 0—41 1—59 0—14 10—31
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ПФ-19м 0— 15
0 - 1 5

черная Единичное 3 - 0 9 1—60 1—90 6—74 3 - 5 7 0 - 1 8 2—28 1—43 7—46 5— 16 0—26 3—22 0—48 9— 12
Серийное 3—09 0—72 0—24 4—20 3—57 0— 18 I— И 0— 19 5—05 5 - 1 6 0— 26 1—59 0— 14 7 - 1 5

светло-ко- Единичное 5— 16 0—26 1—60 1—90 8—92 5—93 0—30 2—28 1—43 9— 94 8—61 0— 43 3—22 0—48 12—74
ричневая Серийное 5— 16 0—26 0—72 0—24 6—38 5—93 0—30 1— 11 0— 19 7—53 8—61 0— 43 1— 59 0— 14 10—77
светло*зеле* Единичное 4— 19 0—21 1—60 1—90 7—90 4— 81 0—24 2—28 1 - 4 3 8— 76 7—00 0—35 3—22 0—48 1 1 -0 5
ная Серийное 4— 19 0—21 0—72 0—24 5—36 4— 81 0—24 1— II 0 - 1 9 6—35 7— 00 0—35 1—59 0— 14 9—08
светло-голу- Единичное 4—26 0—21 1—60 1—90 7—97 4— 90 0—24 2—28 1—43 8— 85 7— 11 0—36 3—22 0—48 И — 17
бая Серийное 4—26 0—21 0—72 0 - 2 4 5—43 4—90 0—24 I—и 0— 19 6—44 7— 11 0—36 1—59 0— 14 9—20
светло-серо* Единичное 4— 26 0—21 1—60 1—90 7—97 4—90 0—24 2—28 1—43 8—85 7— 1! 0—36 3—22 0—48 П — 17
голубая Серийное 4—26 0—21 0—72 0—24 5—43 4—90 0—24 1— 11 0— 19 6—44 7— 11 0—36 1—59 0— 14 9—20
темно-серая Единичное 4— 26 0—21 1—60 1—90 7—97 4—90 0—24 2—28 1 - 4 3 8— 85 7— 11 0—36 3—22 0—48 11— 17

Серийное 4— 26 0—21 0—72 0—24 5—43 4—90 0—24 1— 11 0— 19 6— 44 7— 11 0— 36 1—59 0— 14 9—20
ПФ-115

0—41белая Единичное 8— 16 1—60 1—90 12—07 9—38 0—47 2—28 1 - 4 3 13—56 13—64 0— 68 3 - 2 2 0 - 4 8 18—02
Серийное 8— 16 0—41 0—72 0—24 9—53 9—38 0—47 1— 11 0— 19 11— 15 13—64 0—68 1—59 0— 14 1 6 -0 5

кремовая Единичное 7— 17 0—36 1—60 1—90 11—03 8— 23 0—41 2—28 1—43 12— 35 11— 95 0—60 3—22 0—48 16—25
Серийное 7— 17 0—36 0—72 0—24 8—49 8—23 0—41 1 — 11 0— 19 9—94 11— 95 0—60 1 - 5 9 0— 14 14—28

бежевая Единичное 7—70 0—39 1 - 6 0 1—90 11—59 8— 85 0—44 2—28 1— 43 13—00 12—85 0—64 3—22 0—48 17— 19
Серийное 7—70 0—39 0—72 0—24 9—05 8— 85 0—44 I— 11 0— 19 10—59 12— 85 0—64 1—59 0— 14 15—22

песочная Единичное 7—35 0—37 1—60 1—90 11—22 8— 44 0—42 2—28 1—43 12—57 12— 27 0—61 3—22 0 - 4 8 16—58
Серийное 7—35 0—37 0—72 0—24 8—68 8— 44 0—42 1— 11 0— 19 10— 16 12— 27 0—61 1— 59 0— 14 14—61

желтая Единичное 7— 35 0—37 1—60 1—90 11—22 8—44 0—42 2—28 1—43 12—57 12—27 0—61 3—22 0—48 16—58
Серийное 7— 35 0—37 0—72 0 - 2 4 8— 68 8—44 0—42 I— 11 0— 19 10— 16 12—27 0—61 1— 59 0— 14 14—61

голубая Единичное 6— 70 0—34 1—60 1—90 10—54 7— 71 0—39 2—28 1—43 11—81 11— 19 0 - 5 6 3—22 0—48 15—45
Серийное 6—70 0—34 0—72 0—24 8—00 7— 71 0—39 1— 11 0— 19 9—40 11— 19 0—56 1— 59 0— 14 13—48

синяя Единичное 6— 57 0—33 1—60 1—90 10—40 7— 57 0 —38 2—28 1—43 11—66 11—00 0—55 3—22 0—48 15—25
Серийное 6—57 0—33 0—72 0—24 7— 86 7— 57 0—38 1— и 0— 19 9—25 11—00 0—55 1— 59 0— 14 13—28

серая Единичное 6—40 0—32 1—60 1—90 10—22 7— 36 0—37 2—28 1—43 11—44 10—69 0—53 3—22 0—48 1 4 -9 2
Серийное 6— 40 0 - 3 2 0—72 0—24 7—68 7 - 3 6 0—37 I— 11 0— 19 9—03 10— 69 0 - 5 3 1—59 0— 14 12—95

светло-серая Единичное 6— 85 0—34 1—60 1—90 10—69 7— 87 0—39 2—28 1—43 11—97 11—45 0—57 3—22 0—48 15—72
Серийное 6— 85 0—34 0—72 0—24 8— 15 7— 87 0 - 3 9 1— 11 0— 19 9 - 5 6 11—45 0—57 1—59 0— 14 13—75

светло-зеле- Единичное 6—S5 0—34 1—60 1—90 10—69 7—87 0—39 2—28 1—43 11—94 U —44 0—57 3 - 2 2 0 - 4 8 15—71
иая Серийное 6 - 3 5 0—34 0—72 0—24 8— 15 7—87 0—39 1— 11 0— 19 9—56 11—44 0 - 5 7 1—59 0— 14 1 3 -7 4
темнО'Зеле- Единичное 6—85 0—34 1—60 1—90 10—69 7— 87 0—39 2—28 1 - 4 3 11—97 11—45 0—57 3—22 0 - 4 8 1 5 -7 2
иая Серийное 6 - 3 5 0—34 0—72 0—24 8— 15 7—87 0—39 1— 11 0 — 19 9—56 И —45 0—57 1—59 0— 14 13—75
красная Единичное 7— 24 0—36 1—60 1—90 11— 10 8—33 0—42 2—28 1—43 12—06 12—07 0—60 3—22 0—48 16—37

Серийное 7—24 0—36 0—72 0—24 8—56 8—33 0—42 1— n 0— 19 10—05 12—07 0—60 1—59 0— 14 14—40
вишневая Единичное 6—76 0—34 1—60 1—90 10—60 7—76 0—39 2—28 1—43 11—86 13— 92 0— 70 3—22 0—48 18—32

Серийное 6—76 0—34 0—72 0—24 8—06 7—76 0—39 1— И 0— 19 9—45 13—92 0—70 1—59 0 —14 16—35
коричневая Единичное 5_& 7 0—28 1—60 1—90 9—35 6—40 0—32 2—28 1—43 10—43 11—46 0—57 3—22 0—48 15—73

Серийное 5—£>? 0— 28 0—72 0—24 6—81 6— 40 0—32 1—11 0— 19 8—02 11—46 0—57 1—59 0— 14 13—76
черная Единичное 4 - 3 2 0— 22 1—60 1— 90 8—04 4—97 0—25 2—28 1— 43 8—93 7—45 0 - 3 7 3—22 0 - 4 8 11—52

Серийное 4— 32 0 - 2 2 0—72 0—24 5—50 4—97 0—25 1— П 0— 19 6—52 7—45 0—37 1—59 0— 14 9—55
ПФ-133

14—05кремовая Единичное 6 - 4 6 0—32 1—60 1—90 10—28 7— 43 0—37 2—28 0— 43 1 1 -5 1 10—71 0—54 3 - 2 2 0—48
Серийное 6—46 0—32 0—72 0—24 7—74 7—43 0—37 1— 11 1— 19 9— 10 10—71 0 - 5 4 1—59 0— 14 12—58

оранжевая Единичное 9 - 5 8 0—48 1—60 1—90 13—56 11—00 0—55 2 - 2 8 0— 43 15—26 15—99 0—80 3—22 0—48 20—49
Серийное 9 —58 0—48 0—72 0—24 11—02 11—00 0—55 l — 11 1— 19 12—85 15—99 0—80 1—59 0— 14 1 8 -5 2

зеленая Единичное 6 - S i \ Ъ — 34 \ \ — Ъ Ъ \ Ъ - Ы 1 — Ы \ ъ — ъ ъ *ъ ъ \Ъ -А Ъ т —59\ ъ — ы \ ъ —
Серийное 6 - 8 3 0—34 0—72 0—24 8 - 1 3 7—84 0—39 1— И 1— 19 9—53 П —36 0—57 1—59 0— 14 13—69

голубая Единичное 6 - 6 0 0—33 1—60 1 — 90 10—43 7—5£ 0—38 2—28 0—43 11—68 11—0$> 0— 55 3—22 0—48 1 5 -2 7
Серийное 6—60 0—33 0—72 0—24 7—89 7—59 0—38 I— И 1 — 19 9—27 11—02 0—55 1 -5 9 0— 14 1 3 -3 0

светло-серая Единичное 6—26 0—31 1—60 1—90 10—07 7 -1 £ ) 0—36 2 - 2 8 0—43 11—26 10—4:1 0—52 3—22 0—48 14—65
Серийное 6—26 0—31 0 - 7 2 0— 24 7—53 7— 19 0—36 1— и 1— 19 8—85 ю — 4:1 0—52 1—59 0— 14 12—68

серая Единичное 6—01 о —зо 1—60 1—90 9—8х 6—92 0—35 2—28 0—43 10—98 10—04 0—50 3—22 0—48 1 4 -2 4
Серийное 6— 01 0—30 0—72 0—24 7—27 6 - 9 $ > 0—35 1 — 11 1— 19 8 - 5 7 10—0'! 0— 50 1—59 0— 14 12—27

красно-ко- Единичное 4—54 0— 23 1—60 1—90 8—27 5— 21 0—26 2—28 1—43 9— 18 7— ) 0—40 3—22 0—48 12—09
ричневая Серийное 4—54 0—23 0—72 0—24 5—73 5 - 2 0—26 1 —  11 0— 19 6 - 7 7 7—911 0—40 1—59 0— И 10— 12
фисташко- Единичное 6 - 3 3 0—32 1—60 1 - 9 0 10— 15 7—2?1 0—36 2—28 1 - 4 3 11—35 Ю—5(j 0—53 3—22 0—48 1 4 -7 9
вая Серийное 6 - 3 3 0—32 0— 72 0—24 7—61 7— 211 0—36 1 -3 1 0— 19 8—94 10—513 0—53 1—59 0— 14 12—82
черная Единичное 4—25 0—21 1—60 1—90 7—96 4—89) 0—24 2—28 1 - 4 3 8—84 7— К) 0—36 3—22 0—48 1 1 -1 6

Серийное 4—25 0—21 0—72 0 - 2 4 5—42 4— 89) 0—24 1— 11 0— 19 6—43 7— К) 0 —36 1—59 0— 14 9— 19
красная Единичное 6 - 1 5 0—31 1—60 1—90 9—96 7—09)  0—35 2—28 1—43 11 — 15 10— 2'7 0— 51 3—22 0—45 14—48

Серийное 6 - 1 5 0—31 0—72 0—24 7—42 7—09) 0—35 1 — 11 0— 19 8—Т4 10—2'7  0—51 1—59 0— 14 12—51
темно-крас- Единичное 4—01 0—20 1—60 1—90 7—71 4—6 1 0—23 2—28 1—43 8—55 6— 6 Э 0—33 3—22 0—4? 10—72
ная Серийное 4—01 0—20 0—72 0— 24 5— 17 4—6 1 0—23 1— и 0— 19 6— 14 6—6 Э 0— 33 1—59 0— 14 8 - 7 5

ПФ-137 красная Единичное 6 - 1 8 0—31 1—60 1—90 9—99 7 - Е г  0—36 2 —28 1—43 11— 1S> 10— 34 0—5$ 3—2$> 0—4?5 14—56
(бывш 130) Серийное 6—'18 0—31 0—72 0—24 7—45 7— 12 0—36 1 —  11 0— 19 8—78 ю - з 4 0—52 1— 59 0— 141 12—59

ПФ-163 черная Единичное 4 —46 0—22 1—60 1— 90 8— 18 5— К3 0—26 2—28 1—43 9— К 7— 46 0—3/? 3—2$> 0—4? 11—53
Серийное 4—46 0 - 2 2 0 —72 0—24 5—64 5 - 1 5 0—26 1 —  11 0— 19) 6— 69> 7—46 0—3'г 1— 5£) 0— 1' 9—56

ПФ-167 белая Единичное 7— 10 0—36 1—60 1—90 10—96 8— К3 0—41 2—28 1—42 12—2?1 И —86 0—59) 3—2$> 0—4 *5 16— 15
Серийное 7— 10 0—36 0—72 0—24 8—42 8— 15 0 - 4 1 1— 11 0— 19) 9— 8 j'  П —86 0—59) 1— 5£) 0— и 14— 15
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ПФ-218 ХС са- Единичное 6—ТО 0—34 1—60 1—90 10—54 7—69 0—38 2—28 1—43 И—78 И—18 0-56 3—22 0-48 15—44
латная Серийное 6—70 0—34 0—72 0—24 8—00 7—69 0—38 1-11 0—19 9—37 11—18 0—56 1—59 0—14 13—47

ПФ-218ГС свет- Единичное 7—49 0—37 1—60 1-90 11—36 8—62 0-43 2—28 1—43 12-76 12—52 0—63 3—22 0—48 16-85
ло-серая

ПФ-223
Серийное 7—49 0—37 0—22 0—24 8—82 8—62 0—43 1-11 0—19 10—35 12—52 0—63 1—59 0—34 1 СО СО

желтая Единичное 5—42 0—27 1—60 1—90 9—19 6-23 0—31 2—28 1—43 10-25 9-05 0—45 3-22 0-48 13-20
Серийное 5—42 0—27 0—72 0—24 6—65 6—23 0—31 1-11 0—19 7—84 9—05 0—45 1—59 0—14 П - 2 3

коричневая Единичное 5—08 0—25 1—60 1—90 8—83 5—83 0—29 2—28 1—43 9—83 8—42 0—42 3—22 0—48 12—54
Серийное 5-08 0—25 0—72 0—24 6—29 5—83 0—29 1-11 0—19 7—42 8—42 0—42 1—59 0—14 10-57

СИНЯЯ Единичное 5—79 0—29 1—60 1—90 9-58 6—66 0—33 2 - 2 8 1—43 10—70 9—66 0—48 3—22 0—48 13—84
Серийное 5—79 0—29 0—72 0—24 7—04 6— 66 0—33 1-11 0—19 8—29 9—66 0—48 1-59 0—14 11—87

голубая Единичное 5—19 0—26 1—60 1—90 8—95 5—96 0—30 2—28 1—43 9—97 8—67 0—43 3—22 0—48 12—80
Серийное 5—J9 0—26 0—72 0—24 6—41 5-96 0—30 1—11 0—19 7—56 8—67 0—43 1—59 0—14 10-83

белая Единичное 6—45 0—32 1—60 1—90 30—27 7-41 0—37 2—28 1—43 И —49 10—78 0—54 3—22 0—48 1 5 - 0 2
Серийное 6—45 0—32 0—72 0—24 7—73 7—41 0—37 1-11 0—19 9—08 10—78 0—54 1—59 0—14 13—05

черная Единичное 5—74 0—29 1—60 1—90 9—53 7—08 0—35 2—28 1—43 11—14 9-57 0—48 3-22 0—48 13—75
Серийное 5—74 0—29 0—72 0—24 6—99 7—08 0—35 1 -U 0—19 8—73 9—57 0—48 1—59 0—14 11—78

стальная Единичное 5—19 0—26 1—60 1—90 8—95 5—96 0— 30 2—28 1—43 9—97 8—67 0—43 3—22 0—48 12—80
Серийное 5—19 0—26 0—72 0—24 6—41 5—96 0— 30 1-11 0—19 7—56 8—67 0—43 1—59 0—14 10—83

светло-зеле- Единичное 5 — 42 0— 27 1—60 1—90 9—19 6—24 0— 31 2—28 1—43 Ю—26 9—06 0—45 3—22 0—48 13-21
иая Серийное 5—42 0—27 0—72 0—24 6-65 6—24 0—31 1-11 0—19 7—85 9—06 0—45 1—59 0—14 U -24
темно-зеле- Единичное 5—08 0—25 1—60 1—90 8—83 5—84 0—29 2—28 1—43 9—84 8—48 0—42 3—22 0—48 12—60'
ная Серийное 5—08 0—25 0—72 0—24 6—29 5—84 0—29 1 -Н 0—19 7—43 8—48 0—42 1—59 0—И 10—63
серо-зеленая Единичное 5—19 0—26 1—60 1—90 8—95 5—97 0—30 2-28 1—43 9-98 8—68 0—43 3—22 0—48 12-81

Серийное 5—19 0—26 0—72 0—24 6—41 5—97 0—30 1—И 0—19 7-57 8—68 0—43 1—59 0—14 10-84
белая А Единичное 6—45 0—32 1-60 1—90 Ю—27 7—42 0—37 2—2 8 1-43 П— 50 10—78 0—54 3—22 0—48 15-02

Серийное 6—45 0—32 0—72 0—24 7—73 7—42 0—37 1 -П 0—19 9—09 10—78 0—54 1-59 0—14 13-05
красная Единичное 5—99 0—30 1—60 1—90 9—79 6—89 0—34 2—28 1-43 10—94 10—00 0—50 3—22 0—48 14—20

Серийное 5—99 0—30 0—72 0—24 7—25 6—89 0—34 1 -П 0—19 8-53 10-00 0—50 !—59 0—14 12—23
ПФ-241 М Единичное 3—89 0—19 1—60 1—90 7—58 4—47 0—22 2—28 1—43 8—40 6—49 0—32 3—22 0—48 10—51

Серийное 3—89 0—19 0—72 0—24 5-04 4—47 0—22 1— 11 0—19 5—99 6—49 0—32 1—59 0—14 8—54

ПФ 24IM Единичное 3—89 0—19 1-60 1—90 7—58 4—47 0—22 2—28 1—43 8—34 6-49 0—32 3—22 0—48 10—51
Серийное 3—89 0—19 0-72 0—24 5—04 4—47 0—22 1 —П 0—19 5—99 6—49 0—32 1—59 0—14 8—54

ПФ-241 ГМ Единичное 4—85 0—24 1—60 1—90 8-59 5—58 0—28 2-28 1—43 9—57 8—09 0—40 3—22 0—48 12-19
Серийное 4—85 0—24 0—72 0—24 6—05 5—58 0-28 1— П 0—19 7—16 8—09 0—40 1—59 0—14 10-22

ПФ-241 ПМ Единичное 4—42 0—22 1—60 1—90 8—14 5—09 0—25 2—28 1—43 9-05 7—39 0—37 3—22 0—48 11—46
Серийное 4—42 0—22 0—72 0—24 5-60 5-09 0—25 1 — 11 0—19 6—64 7—39 0—37 1—59 0—14 9—49

ПФ 245 светло Единичное 5—91 0—30 1—60 1—90 9-71 6—78 0—34 2—28 1—43 10—83 9—85 0—49 3—22 0—48 14—04
серая, серая Серийное 5—91 0—30 0—72 0-24 7—17 6-78 0—34 1—11 0—19 8—42 9—85 0—49 1—59 0—14 12—07

ПФ-1105 белая Единичное 6—58 0—33 1—60 1—90 10-41 7—56 0—38 2—28 1—43 И—65 И—00 0—55 3—22 0—48 15-25
Серийное 6—58 0—33 0—72 0—24 7—87 7-55 0—38 1—11 0—19 9—24 11—00 0—55 1-59 0—14 13—28

ПФ-837 жаро Единичное 3—86 0—19 1-60 1—90 7-55 4-43 0—22 2-28 1-43 8-36 6—45 0—32 3—22 0—48 10-47
стойкая 
(бывш АЛ-70)

Серийное 3—86 0—19 0—72 0—24 5-01 4—43 0—22 1—11 0—19 5-95 6—45 0—32 1—59 0—14 8-50

ФЛ-149 черная Единичное 8—99 0—45 1—60 1—90 12—94 10—35 0-52 2—28 1-43 14—58 15—02 0—75 3—22 0—48 19-47
Серийное 8—99 0—45 0—72 0—24 10—40 10-35 0—52 1 -П 0—19 12—17 15—02 0—75 1—59 0—14 17-50

ФЛ-787 бензо- Единичное 16—83 0—84 1—60 1—90 21 — 17 19-35 0—97 2—28 I -43 24—03 28—12 1—41 3—22 0-48 33-23
стойкая (бывш, 
Б 241 16) 

ЭП-340

Серийное 16—83 0—84 0—72 0—24 18-63 19-35 0—97 1 -И 0—19 21—62 28—12 1—41 1-59 0—14 31—26

черная Единичное 20—42 1—02 1—60 1-90 24—94 23—45 1-17 2—28 1—43 28—33 34—20 1—71 3—22 0—48 39-61
Серийное 20—42 1—02 0—72 0—24 22-40 23—45 1 — 17 1 -П 0—19 25—92 34—20 1—71 1—59 0—14 37—64

белая Единичное 28—46 1—42 1—60 1—90 33—38 32—76 1—64 2—28 1—43 38—11 47—53 2—38 3—22 0—48 53-61
Серийное 28—46 1—42 0—72 0—24 30-84 32—76 1—64 1 — 11 0—19 35—70 47—53 2—38 1—59 0—14 51-64

светло-серая Единичное 30—12 1-51 1—60 1—90 35-13 34—64 1—73 2—28 1—43 40—08 50—27 2—51 3—22 0—48 56-48
Серийное 30—12 1—51 0—72 0—24 32-59 34—64 1—73 1 -П 0—19 37—67 50—27 2—51 1—59 0—14 54-51

серо-голубая Единичное 27—77 1—39 1—60 1—90 32-66 31—94 1—60 2—28 1—43 37—25 46—35 2—32 3—22 0—48 52-37
Серийное 27—77 1—39 0-72 0—24 30-12 31—94 1—60 1—П 0—19 34—84 46—35 2—32 1—59 0—14 50—40

серая Единичное 25-42 1—27 1—60 1—90 30—19 29—24 1—46 2-28 1—43 34—4! 42—44 2—12 3—22 0—48 48—26
Серийное 25—42 1—27 0—72 0—24 27-65 29—24 1—46 1 — 11 0—19 32—00 42—44 2—12 1—59 0—14 46—29

желтая Единичное 33—63 1—68 1—60 1—90 38—81 38-68 1—93 ООсм1см 1—43 44—32 56—14 2—81 3—22 0—48 62-65
Серийное 33—63 1—68 0—72 0—24 36—27 38—68 1—93 1—11 0—19 41—91 56—14 2—81 1—59 0—14 60—68

красная Единичное 31—50 1—58 1-60 1—90 36-58 36—23 1—81 2—28 1—43 41—76 52—64 2—63 3—22 0—48 58-97
Серийное 31—50 1—58 0—72 0—24 34-04 36—23 1-81 1 — 11 0—19 39—34 52—64 2-63 1—59 0—14 57—00

ЭП-148 Единичное 9—23 0—46 1—60 1—90 13-19 10-61 0—53 2-28 1—43 14—85 15—41 0—77 3—22 0—48 19—88

ЭП-191
Серийное 9—23 0—46 0—72 0—24 10-65 10-61 0—53 1 — 11 0—19 12—44 15—41 0—77 1—59 0—14 17-91

песочная Единичное 11—94 0—60 1—60 1—90 16—04 13—71 0—69 2—28 1—43 18—11 19—93 1—00 3—22 0—48 24—63
Серийное 11—94 0—60 0—72 0—24 13-50 13-71 0—69 1 —11 0—19 15—70 19—93 1—00 1—59 0—14 22—66

коралловая Единичное 12—21 0—61 1—60 0—90 16—32 14—04 0—70 2—28 1—43 18—45 20—38 1—02 3—22 0—48 25—10
Серийное 12—21 0—61 0—72 1—24 13—78 14—04 0—70 1—11 0—19 16-04 20—38 1—02 1—59 0—14 23-13
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ЭП-191
салатная Единичное 11—94 0—60 1—60 1—90 16—04 13—71 0—69 2—28 1—43 18—11 19—93 1 -0 0 3—22 0—48 24—63

Серийное 11—94 0—60 0 -7 2 0—24 13—50 13—71 0—69 1 - I I 0— 19 15—70 19—93 1—00 1—59 0— 14 22—66
желтая Единичное 13—75 0 -6 9 1—60 1—90 17—94 15—79 0—79 2—28 1—43 18—86 2 2 -9 5 1 — 15 3—22 0—48 27—80

Серийное 13—75 0—69 0—72 0 -2 4 15-40 15—79 0—79 1 — 11 0—19 17—88 22—95 1— 15 1—59 0— 14 25—83
ЭП-255

белая Единичное 19—7S 0—99 1—60 1—90 24—28 22—70 1 — 14 2—28 1—43 27—61 33—07 1—65 3—22 0—48 38—42
Серийное 19—7S 0—99 0—72 0—24 21—74 22—76 1—14 1 — 11 0—19 25—20 33—07 1—65 1—59 0— 14 3 6 -4 5

зеленая Единичное 16—85 0—84 1—60 1—90 21 — 19 19—34 0—97 2—28 1—43 24—02 28—08 1—40 3—22 0—48 33—18
Серийное 16—8с 0—84 0—72 0—24 18-63 19-34 0—97 1 — 11 0—19 21—61 28—08 1—40 1—59 0— 14 31—21

ЭП-274
(бывш.
ЭП-74Т)

серая Единичное 21—6/' 1—08 1—60 1—90 26—25 24—9?1 1—25 2—28 1—43 29—89 36—35 1—82 3—22 0—48 41—87
Серийное 21—6'г 1—08 0—72 0—24 23—71 24—9?* 1—25 1—11 0—19 27—48 36—35 1—82 1—59 0—14 39—90

черная Единичное 14—5?> 0—73 1—60 1—90 18—78 16-7?) 0—84 2—28 1—43 21—28 24—31 1—21 3—22 0—48 29—22
Серийное 14—Ыi 0—73 0 -7 2 0—24 16—24 16—7?1 0 -8 4 1—п 0—19 18—87 24—31 1—21 1—59 0—14 27—25

ЭП-525
зеленая Единичное 14—3!> 0—72 1—60 1—90 18—57 16—5'1 0—83 2—28 1—43 21—08 23—941 1—20 3—22 0—48 28—84

Серийное 14—3,э 0—72 0—72 0—24 16—03 15—5'1 0—83 1 — 11 0— 19 18—67 23—9*1 1—20 1—59 0— 14 26—87
темно-шаро* Единичное 10—8*Э 0—54 1 -6 0 1—90 14—92 12—5'1 0—63 2—28 1—43 16—88 18—И> 0—91 3—22 0—48 22—77
вая Серийное 10—8 5 0 -5 4 0—72 0—24 12-38 12—5'1 0—63 1 — 11 0 -1 9 14—47 18—К> 0—91 1—59 0—41 20—80

ЭП-773
кремовая Единичное 15—47 0—7/г 1—60 1—9С 19—74 17—8 D 0—89 2—28 1—43 22—40 25—8?> 1—29 3—22 0 -4 8 30—84
(бывш. Серийное 1 5 -4 7 0—77 0 -7 2 0—24 17—20 17—8) 0—89 1 —И 0—19 19—99 25—85j 1—29 1—59 0—14 28—87
ОЭП-4173)
зеленая Единичное 15—75 0—7£) I—6С [—90 20—04 18— 12 0—91 2—28 1—43 22—74 26—35г 1—32 3—22 0—48 31—34
(бывш. Серийное 15—75 0—7<) 0—7$ 0—24 17—5С) 18—12 0—91 1—11 0—19 20—33 26—312 1—32 1—59 0—14 29—37
ОЭП-4171)

ЭТ-199
светло*дым* Единичное 6—21 0—3! 1—6С 1—9С> 10—02 7—14 0—36 2—28 1—43 11—21 10—3'7 0—52 3—22 0—48 14-59
чатая Серийное 6—2 1 0—31 0—72 0—24 7—46 7— 14 0—36 1—11 0— 19 8—80 10—3 7 0—52 1—59 0— 14 12—62

Краски
сурик железный Единичное 0—95 0—05 1—60 1—90 4—50 1—П 0—06 2—28 1—43 4—88 1—62 0—08 3—22 0—48 5 -4 0

Серийное 0—95 0—05 0—72 0 -2 4 1—96 1— 11 0—06 1—11 0—19 2—47 1 -6 2 0 -0 8 1—59 0 -1 4 3—43
краска МА-011 Единичное 2—65 0— 13 1—60 1—90 6—28 3—04 0—15 2—28 1—43 6—90 4—42 0—22 3—22 0—48 8—34

Серийное 2—65 0—13 0—72 0—24 3—74 3—04 0—15 1— 11 0—19 4—49 4—42 0—22 1—59 0— 14 6 -3 7

Лаки, грунтовки, эмали на полимеризационных смолах

Лаки
АК-ПЗ Единичное II—37 0—57 1—60 1—90 15—44 13—07 0—65 2—28 1—43 17—43 18—99 0—95 3—22 0—48 23—64

Серийное 11—37 0—57 0—72 0—24 12—90 13—07 0—65 1—11 0— 19 15—02 18—99 0—95 1—59 0—14 2 1 -6 7
АК-113Ф Единичное 7—05 0—35 1—60 1—90 10—90 8—10 0 -4 1 2—28 1—43 12—22 11—76 0—59 3—22 0—48 16—05

Серийное 7—05 0—35 0—72 0—24 8—36 8—10 0—41 1—11 0— 19 9—81 11—76 0—59 1 -5 9 0—14 14—08
ХВ-784 (б. Единичное 5—09 0—25 1—60 1—90 8—84 5—85 0—29 2—28 1—43 9—85 8—49 0—42 3—22 0-48 12—61

ХСЛ) Серийное 5—09 0—25 0—72 0—24 6—30 5—85 0—29 1— 11 0— 19 6—44 8—49 0—42 1 -5 9 0— 14 10—64
ХС-76 Единичное 1— 13 0—06 1—60 1—90 4—69 1—31 0—07 2—28 1—43 5—09 1—90 о—ю 3—22 0—48 5—70

Серийное 1—13 0—06 0—72 0—24 2—15 1—31 0—07 1—11 0—19 2—68 1—90 о—ю 1—59 0—14 3—73
ХС-724 Единичное 3—07 0—15 1—60 1—90 6—72 3—52 0—18 2—28 1—43 7—41 5—13 0—26 3—22 0—48 9 -0 9

Серийное 3 - 0 7 0— 15 0—72 0—24 4—13 3—52 0—18 1—11 0—19 5—00 5—13 0—26 1—59 0— 14 7— 12
Эмали

АС-82 Единичное 13—03 0—65 1—60 1—90 17— 18 14—99 0—75 2—28 1—43 19—45 21—76 1—09 3—22 0—48 2 6 -5 5
Серийное 13—03 0—65 0—72 0—24 14—64 14—99 0—75 1—11 0— 19 17—04 21—76 1—09 1—59 0— 14 24—58

ВЛ-275 алюми- Единичное 1—65 0—08 1—60 1—90 5—23 1—90 0—10 2—28 1—43 5—71 2—76 0— 14 3—22 0—48 6—60
ниевая Серийное 1—65 0—08 0—72 0—24 2—69 1—90 0—Ю 1—И Q— 19 3—30 2 —76 0— 14 1—59 0 -1 4 4—63

Г рунтовки 
АК-069 Единичное 5—63 0—28 1—60 1—90 9—41 6—47 0—32 2 - 2 8 1—43 10—50 9—40 0—47 3—22 0 -4 8 13-57

Серийное 5—63 0—28 0—72 0—24 6—87 6—47 0—32 1 — 11 0— 19 8—09 9—40 0—47 1—59 0— 14 П— 60
АК-070 ]Единичное 10— 16 0—51 1—60 1—90 14—17 11—69 0—58 2—28 1—43 15—98 16—97 0—85 3—22 0—48 21—52

Серийное :0— 16 0—51 0—72 0—24 11—63 11—69 0—58 1—11 0— 19 13—57 16—97 0—85 1—59 0—14 19-55
ВЛ-02 Единичное 8—54 0—43 1—60 1—90 12—47 11—97 0—60 2—28 1—43 16—28 17—38 0—87 3—22 0—48 21—95

Серийное 8—54 0—43 0—72 0—24 9—93 И— 97 0—60 1—11 0—19 13—87 17—38 0—87 1 -5 9 0 -1 4 19-98
ВЛ-023 Единичное 8—19 0—42 1—60 1—90 12—II 9—41 0—47 2—28 1—43 13—39 13—68 0—68 3—22 0—48 18—06

<̂ ерииное 8—19 0—42 0—72 0—24 9—57 9—41 0—47 1 — 11 0—19 11 — 18 13—68 0—68 1 -5 9 0—14 16—09
ВЛ-08 Единичное 0—44 0—52 1—60 1—90 14—46 12—00 0—60 2—28 1—43 16—31 17—43 0—87 3—22 0—48 22—00

(Серийное 10—44 0—52 0—72 0—24 11—92 12—00 0—60 1—11 0— 19 1 3 -90 17—43 0—87 1—59 0—14 20—03
УРФ-0106 ]Единичное 4—28 0—21 1—60 1—90 7—99 5—03 0—25 2—28 1—43 8—99 7—29 0 - 3 6 3 -2 2 0—48 11—35

(Еерийное 4—28 0—21 0—72 0 -2 4 5—45 5—03 0—25 1—И 0—19 6—58 7—29 0—36 1—59 0—14 9—38
ХВ'050 3Единичное 5—25 0—26 1—60 1—90 9—01 6—03 0—30 2—28 1—43 10—04 8—76 0—44 3—22 0—48 12—90

(Еерийное 5—25 0—26 0—72 0—24 6—47 6—03 0—30 1—11 0—19 7—63 8—76 0—44 1—59 0— 14 10—93
ХС*010 IЕдиничное 6—45 0—32 1—60 1—90 10—27 7—41 0—37 2—28 1—43 11—49 10—78 0—54 3—22 0—48 15—02

(Еерийное 6—45 0—32 0—72 0—24 7—73 7—41 0—37 1—11 1— 19 9—08 10—78 0—54 1—59 0—14 13-05
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ХС 059 Единичное 12—66 0—63 1—60 1—90 16—79 14-—56 0 - 7 3 2—28 1—43 19—00 21— 16 1—06 3 - 2 2 0— 48 2 5 -9 2
Серийное 12—66 0—63 0—72 0—24 1 4 -2 5 14—56 0— 73 1— 11 0— 19 2 6 -5 9 21 — 16 1—06 1—59 0— 14 2 3 - 9 5

ХС-068 Единичное 8—27 0—41 1—60 1—90 12— 18 9—51 0—48 2—28 1—43 13— 70 13— 81 0—69 3—22 0—48 18—20
Серийное 8—27 0—41 0 —72 0—24 9 —64 9 —51 0—48 1— 11 0— 19 Н —29 13—81 0 —69 1—59 0— 14 16—23

ХС-077 Единичное 5—32 0—27 1—60 1—90 9—39 6— 12 0—31 2—28 1—43 10— 14 8—89 0—44 3—22 0—48 13-03

Эмали
Серийное 5—32 0—27 0—72 0—24 6-55 6—12 0—31 1 - И 0—19 7—73 8—89 0—44 1-59 0—14 П— 06

АК-194 белая Единичное 14-20 0—71 1—60 1—90 17—41 16—33 0—82 2—28 1—43 20—89 23—7! 1—18 3—22 0-48 28-59
{б. АС-81) Серийное 14—20 0-71 0—72 0—24 15—87 16—33 0—82 1—11 0—19 18—45 23—71 1—18 1-59 0—14 26—62

АК-512 черная Единичное 13—74 0—69 1—60 1—90 17—93 15-79 0—79 2—28 1—43 20—29 22—93 1-15 3—22 0—48 27—78

АК-1102 
(б. АС-72)

Серийное 13—74 0—69 0—72 0—24 15—39 15-79 0-79 1—11 0—19 17—88 22—93 1—15 1—59 0—14 25—81

белая Единичное 14—94 0-75 1—60 1—90 19—19 17—19 0—86 2-28 1—43 22—76 24—96 1—25 3—22 0—48 29—91
Серийное 14—94 0—75 0—72 0—24 16—65 17—19 0—86 1— 11 0—19 19—35 24—96 1—25 1-59 0—14 27—94

кремовая Единичное 13—12 0—66 1—60 1—90 17—28 15-09 0—75 2—28 1—43 19—55 21—91 1—10 3—22 0—48 26-71

АС-182
Серийное 13—12 0—66 0—72 0—24 14—74 15—09 0—75 1—И 0-19 17—14 21—91 1—10 1—59 0—14 24—74

красная Единичное 8—90 0—45 1—60 1—90 12—85 10—24 0—51 2—28 1—43 14—46 14—88 0—74 3—22 0—48 19—32
Серийное 8—90 0-45 0—72 0—24 10—31 10—24 0—51 1—11 0—19 12—05 14—88 0—74 1—59 0—14 17—35

под СЛОКО- Единичное 9—50 0—48 1—60 1—90 13—48 9—68 0—48 2—28 1—43 13—87 14—19 0—71 3—22 0—48 [8—60
вую кость Серийное 9—50 0—48 0—72 0—24 10—94 9—68 0—48 1 — 11 0—19 11—46 14—19 0—71 1-59 0—14 16—63

ВЛ-515 Единичное 13—64 0—68 1-60 1—90 17—82 15—68 0—78 2—28 1—43 20—17 22—79 I—14 3—22 0—48 27—63
Серийное 13—64 0-68 0—72 0—24 15—28 15—68 0—78 1—11 0—19 17—76 22—79 1—14 1—59 0—14 25-68

КО-84 синяя Единичное 33—24 1—66 1—60 1—90 38—40 38-24 1-91 2—28 1—43 43—86 55—52 2—78 3—22 0—48 62—00
Серийное 33—24 1—66 0—72 0—24 35—86 38-24 1-91 1 — 11 0—19 41-45 55—52 2—78 1—59 0—14 60—03

КО-88 алюми- Единичное 69—50 3—48 1—60 1-90 76-48 79-97 4—00 2-28 1—43 87—68 116—05 5—80 3—22 0—48 125—55
ниевая Серийное 69—50 3—48 0—72 0—24 73—94 79—97 4—00 1—U 0—19 85—27 116-05 5—80 1—59 0—14 123—58

КО-96 Единичное 30—85 1—54 1—60 1—90 35—89 35—50 1—78 2—28 1-43 40—99 51—52 2—58 3—22 0—48 57—90
коричневая Серийное 30-85 1-54 0—72 0—24 33—35 35—50 1-78 1—11 0—19 38—58 51—52 2—58 1—59 0—14 55-83

алюминне- Единичное 29-12 1—46 1—60 1—90 34—08 33—48 1—67 to 1 to 00 1—43 38—86 48—64 2—43 3-22 0—48 54-77
вая

КО-811
Серийное 29—12 1—46 0—72 0—24 31—54 33—48 1—67 1—11 0—19 36—45 48—64 2—43 1—59 0—14 52—80

красная Единичное 46—53 2—33 1—60 1—90 52-36 53—47 2—67 2—28 1—43 59—85 77—77 3—89 3—22 0—48 85—36
Серийное 46—53 2—33 0—72 0—24 49—82 53—47 2—67 1—11 0—19 57—44 77—77 3—88 1—59 0—14 83—39

черная Единичное 49—33 2—47 1—60 1—90 55—30 56—70 2—84 2—28 1—43 63—25 82—34 4—12 3—22 0—48 90—16
Серийное 49—33 2—47 0—72 0—24 52—76 56—70 2—84 1 — 11 0—19 60—84 82—34 4—12 1—59 0—14 88—19

зеленая Единичное 49—27 2—46 1—60 1—90 55—23 56—64 2—83 2—28 1—43 63—18 82—28 4—11 3—22 0—48 90—09
Серийное 49—27 2—46 0—72 0—24 52—69 56—64 2—83 1 — 11 0—19 60—77 82—28 4—11 1—59 0—14 88—12

КО-822 коричне- Единичное 25—25 1—26 1—60 1—90 30—01 29—01 1—45 2—28 1—43 34—17 42—12 2—11 3—22 0—48 47—93
вая Серийное 25—25 1—26 0—72 0—24 17—47 29—01 1—45 1—11 0—19 31—76 42—12 2—11 1—59 0—14 45—96

КЧ-728 Единичное 11—52 0—58 1—60 1—90 15—60 13—25 0—66 2—28 1—43 17—62 19—25 0—96 3—22 0—48 23—91

КЧ-749
Серийное 11—52 0—58 0—72 0—24 13—06 13—25 0—66 1 — И 0—19 15—21 19—25 0—96 1—59 0—14 21-94

желтая Единичное 8—07 0—40 1—60 1—90 11—97 9—29 0—46 2—28 1—43 13—46 13—49 0—67 3—22 0—48 17—86
Серийное 8—07 0—40 0—72 0—24 9—43 9—29 0—46 1 — И 0—19 11—05 13—49 0—67 1—59 0—14 15—89

серая Единичное 7—26 0—36 1—60 1—90 11—12 8—36 0—42 2—28 1—43 12—49 12—12 0—61 3—22 0—48 16—43
Серийное 7—26 0—36 0—72 0—24 8—58 8—36 0—42 1— 11 0—19 10-08 12—12 0—61 1—59 0—14 14—46

коричнево- Единичное 6—73 0—34 1—60 1—90 10—57 7—73 0—39 2—28 1—43 11—83 11—23 0—56 3—22 0—48 15-49
красная

КЧ-172
Серийное 6—73 0—34 0—72 0—24 8—03 7—73 0—39 1 — 11 0—19 9—42 11—23 0—56 1—59 0—14 13—52

серая Единичное 6—96 0—35 1—60 1—90 10—81 8—00 0—40 2—28 1—43 12—11 11—62 0—58 3—22 0—48 15—90
Серийное 6—96 0—35 0—72 0—24 8-27 8—00 0—40 1— 11 0—19 9—70 11—62 0—58 1—59 0—14 13—93

желтая Единичное 7—73 0—39 1—60 1—90 10—62 7—73 0—39 2—28 1—43 11—83 12—90 0—64 3—22 0—48 17—24
Серийное 7— 73 0—39 0—72 0—24 10—08 7—73 0—39 1— 11 0—19 9—42 12—90 0—64 1—59 0—14 15-13

защитная Единичное 6—98 0—35 1—60 1—90 10—83 6-98 0—35 2—28 1—43 11—04 11—65 0—58 3—22 0—48 15—93

УРФ-1128
Серийное 6—98 0—35 0—72 0—24 8—29 6—98 0—35 1— 11 0—19 8—63 11—65 0—58 1—59 0—14 13—96

красная Единичное 9—62 0—48 1—60 1—90 13—60 П—07 0—55 2—28 1—43 15—33 16—07 0—80 3—22 0—48 20—57
Серийное 9—62 0—48 0—72 0—24 П—06 11—07 0—55 1— 11 0—19 12—92 16—07 0—80 1—59 0—14 18—60

голубая Единичное 11—28 0—56 1—60 1—90 15—34 12—97 0—65 2—28 1—43 17—33 18—84 0—94 3—22 0—48 23—48

Эмали ХВ-16
Серийное И—28 0—56 0—72 0-24 12—80 12-97 0—65 I — 11 0—19 14—92 18—84 0—94 1—59 0—14 21—51

белая Единичное 8—43 0—42 1—60 1—90 12—35 9—69 0—48 2—28 1-43 13—88t 14—08 0—70 3—22 0—48 18—48
Серийное 8—43 0—42 0—72 0—24 9—81 9—69 0—48 1 — 11 0—19 11—47 14—08 0—70 1—59 0—14 16-51

красная Единичное 7—78 0—39 1—60 1—90 11—67 8—94 0—45 2—28 1—43 13—10 12—99 0—65 3—22 0—48 17—34
Серийное 7—78 0—39 0—72 0—24 9—13 8—94 0—45 1— 11 0—19 10—69 12—99 0—65 1—59 0—14 15—37

серо-голубая Единичное 7—59 0—38 1—60 1—90 И—47 8—73 0—44 2—28 1—43 12—88 12—68 0—63 3—22 0—48 17—01
Серийное 7—59 0—38 0—72 0—24 9—93 8—73 0—44 1— 11 0—19 10—47 12—68 0—63 1—59 0—14 15—04

черная Единичное 7—74 0—39 1—60 1—90 11—63 8—90 0—45 2—28 1-43 13—06 12—93 0—65 3—22 0—48 17—28
Серийное 7—74 0—39 0—72 0—24 9—29/ 8—90 0—45 1— 11 0—19 10—65 12—93 0—65 1—59 0—14 15—31
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СИНЯЯ Единичное
Серийное
Единичное

9—79
9—79

0 -4 9
0—49

1—60
0—72

1—90 
0—24

13-78
11—24

11—25
11—25

0—56
0—56

2 -2 8
1-11

1 -4 3  
0—19

15—52
13—11

16—35
16—35

0—82
0—82

3—22
1—59

0—48
0—14

20—87
18—90

желтая 9—39 0—47 1—60 1—90 13—36 10—80 0—54 2—28 1—43 15—05 15—68 0 -7 8 3—22 0—48 20—16
Серийное
Единичное

9—39 0—47 0—72 0—24 10—82 10—80 0—54 1—11 0—19 12—64 15—68 0—78 1—59 0—14 18—19
оранжевая 9—39 0—47 1—60 1—90 13—36 10—80 0—54 2—28 1 -4 3 15—05 15—68 0—78 3—22 0—48 20—16

Серийное
Единичное

9—39 0—47 0—72 0—24 10—82 10—80 0—54 1-11 0— 19 12—64 15—68 0—78 1—59 0—14 18—19
алюминие- 8—56 0—43 1—60 1—90 12—49 9—84 0—49 2 -2 8 1 -4 3 14—04 14—29 0 -7 1 3—22 0—48 18—70
вая Серийное

Единичное
8—56 0—43 0—72 0—24 9—95 9—84 0—49 1 — 11 0—19 11—63 14—29 0—71 1—59 0—14 16—73

светло-кре- 8—35 0—42 1—60 1—90 12-27 9—61 0—48 2—28 1—43 13—80 13—94 0—70 3—22 0—48 18—34
мовая Серийное

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное

8 -3 5 0—42 0—72 0—24 9—73 9—61 0—48 1 — 11 0—19 11—39 13—94 0—70 1—59 0—14 16—37
зеленая 8—53

8—53
0—43
0—43

1—60
0—72

1—90
0—24

12—46
9—92

9—81
9 -8 1

0—49
0—49

2 -2 8
1—11

1-43
0—19

14—01
11—60

14—25
14—25

0—71
0—71

3—22
1—59

0 -4 8
0 -1 4

18—66
16-69

темно-серая 9—10
9—10

0—45
0—45

1—60
0—72

1—90
0—24

12-05
10—51

10—45
10-45

0—52
0—52

2—28
1—11

1—43
0—19

14—68
11—75

15—19
15—19

0—76
0—76

3 -2 2
1—59

0—48
0—14

19—65
17—68

черно-мато- 9—10 0—45 1—60 1—90 12-05 10—45 0—52 2 -2 8 1 -4 3 14—68 15—19 0—76 3—22 0—48 19—65
вая Серийное 9—10 0—45 0—72 0—24 Ю—51 10—45 0—52 1 — И 0—19 П —75 15—19 0—76 1—59 0—14 17—68

ХВ-130 3—22 18—78красная Единичное 8—60 0—43 1—60 1—90 12—53 9—86 0—49 2—28 1 -4 3 14—06 14—36 0—72 0—48
Серийное
Единичное

8—60 0—43 0—72 0—24 9—^9 9—86 0—49 1—11 0— 19 11—65 14—36 0—72 1—59 0—14 16—81
черная 7—52 0—38 1—60 1-90 11—40 10—37 0 -5 2 2—28 1—43 14—60 15—08 0—75 3—22 0—48 19—53

Серийное
Единичное

7—52 0—38 0—72 0—24 8 -8 6 10—37 0—52 1 — 11 0—19 12—19 15—08 0—75 1—59 0—14 17—56
голубая 6—76 0—34 1—60 1-90 10—60 7—78 0—39 2 -2 8 1-43 11 — 88 11—30 0—57 3—22 0 -4 8 14—57

Серийное
Единичное

6—76 0—34 0—72 0—24 8—06 7—78 0—39 1 — 11 0—19 9—47 11—30 0—57 1—59 0—14 13—60
темно-голу- 7—90 0—39 1—60 1—90 11-79 9—09 0—45 2—28 1—43 12—25 13—20 0—66 3 -2 2 0—48 17—56
бая Серийное

Единичное
7—90 0—39 0—72 0 -2 4 9 -2 5 9—09 0—45 1 - П 0—19 10—84 13—2С 0—66 1—59 0—14 15—бУ

желтая 8—22 0—41 1—60 1—90 12—13 9—46 0—47 2—28 1—43 13—64 13—721 0—69 3—22 0—48 18—15
Серийное 8—22 0—41 0—72 0 -2 4 9—39 9—46 0—47 1 —  11 0—19 11—23 13—72t 0—69 1—59 0—14 16— 1Е

ХВ-785
3—22 0—48 16—34черная Единичное 7—21 0—36 1—60 1—90 11—07 8—29 0—41 2—28 1-43 12-41 12—СМ 0—60

(б. ХСЭ-25) Серийное 7—21 0—36 0—72 0—24 8—53 8—29 0—41 1—11 0—19 10—00 12—0̂ 1 0—60 1—59 0—14 14—3'
ХВ-110

(б. ХВ-113Т)
1 1

to

желтая

красная

зеленая

ХВ-ИЗ
защитная, 
зеленая 
голубая, са
латная 
серая

красная

ХВ-124
серая

голубая

ХВ-125 алюми
ниевая 

ХВ-179
(6 ПХВ-69А) 

ХВ-238

ХВ-518 защитная

ХВ-519 защитная

ХВ-П00
желтая

защитная,
кремовая,
бежевая,
зеленая,
красная

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

[Единичное
|Серийиое

6—18 0—31 1—60 1—90 9—99 7—11 0—36 2—28 1—43 П —18 10—32 0—52 3—22 0—48 14-54
6—18 0—31 0—72 0—24 7—45 7— П 0—36 1— II 0—19 8— 77 10—32 0—52 1—59 0— 14 12—57
7—21 0—36 1—60 1—90 11—07 8—ЗС) 0—42 2—28 1—43 12—43 12—04 0—60 3—22 0—48 16—34
7—21 0—36 0—72 0—24 8—53 8—ЗС) 0—42 1 — 11 0—19 10—02 12—04 0—60 1—59 0—14 14—37
5—85 0—29 J—60 1—90 9—64 6—7С1 0—34 2—28 1—43 10—78 9—7/' 0—49 3—22 0—48 13—96
5 -8 5 0—29 0—72 0—24 7—10 6—7:I 0—34 1 — и 0—19 8—37 9—77 0—49 1—59 0—14 11—99

6—53 0—33 1—60 1-90 10-36 7-51 0—38 2—28 1—43 11— 60 10—90 0—55 3—22 0—48 15—15
6—53 0—33 0—72 0—24 7—82 7—51 0—38 1— 11 0—19 9—19 10—90 0—55 1—59 0—14 13—18
6—19 0—31 1—60 1—90 10—00 7-15 0—36 2—28 1—43 11—19 10—33 0—52 3—22 0—48 14—55
6— 19 0—31 0—72 0—24 7—46 7—12 0—36 1— II 0—19 8—78 10—33 0—52 1—59 0—14 12—58
6—33 0—32 1—60 1—90 10—15 7—2S 0—36 2—28 1—43 11—36 10—58 0—53 3—22 0—48 14—81
6—33 0—32 0—72 0—24 7—61 7—29 0—36 1— 11 0—19 8—95 10—58 0—53 1—59 0— 14 12—84
7—89 0—39 1—60 1—90 11—78 9—07 0 -4 5 2—28 1—43 13—23 13—17 0—66 3—22 0—48 17—53
7—89 0—39 0—72 0—24 9—24 9—07 0 -4 5 1—И 0—19 10—82 13—17 0 -6 6 1—59 0—14 15—56

6—05 0—30 1—60 1—90 9—85 6—95 0—35 2—28 1—43 11—01 10—10 0—51 3—22 0 -4 8 14—31
6—05 0—30 0—72 0—24 7—31 6—95 0—35 1 — 11 0—19 8—60 10—10 0—51 1—59 0—14 12—34
5—91 0—30 1—60 1-90 9—71 6—78 0—34 2—28 1—43 10—83 9—85 0—49 3 -2 2 0—48 14—04
5—91 0 -3 0 0—72 0—24 7—17 6—78 0—34 1—11 0—19 8—42 9—85 0—49 1 -5 9 0—14 12—07
6—41 0—32 1—60 1—90 10—23 7—37 0—37 2—28 1—43 11— 45 10—70 0 -5 3 3—22 0—48 14—93
6—41 0—32 0—72 0—24 7—69 7—37 0—37 1 — II 0—19 9—04 10—70 0—53 1-59 0—14 12—96
6—01 0—30 1—60 1—90 9—81 6—92 0—35 2 -2 8 1—43 10—98 10—04 0 -5 0 3—22 0—48 14—24
6—01 0—30 0—72 0—24 7—27 6— 92 0—35 1 — 11 0—19 8—57 10—04 0—50 3—59 0 -3 4 12—27
6—82 0—34 1—60 1—90 10—66 7—85 0—39 2—28 1—43 И —95 11—38 0—57 3—22 0—48 15—65
6—82 0—34 0—72 0—24 8 -1 2 7—85 0—39 1—11 0—19 9—54 П —38 0—57 1—59 0—14 13—68
7—55 0—38 1—60 1—90 И —43 8—67 0—43 2—28 1—43 12—81 (2—59 0—63 3—22 0—48 16—92
7—55 0—38 0—72 0—24 8—89 8—67 0—43 1—11 0—19 10—40 12—59 0—63 1 -5 9 0—14 14—95
7—19 0—36 1—60 1—90 11—05 8—26 0—41 2—28 1—43 12—38 12—00 0—60 3—22 0—48 16—30
7— 19 0—36 0—72 0—24 8—51 8—26 0—41 1 - П 0—19 9—97 12—00 0—60 1—59 0—14 14—33

6—00 0 -3 0 1—60 1—90 9 -8 0 6—89 0—34 2—28 1—43 10—94 10—06 0—50 3—22 0—48 14—26
6—00 0 -3 0 0—72 0—24 7 -2 6 6—89 0 -3 4 1 — П 0—19 8—53 10—06 0 -5 0 1—59 0—14 12—29
6—18 0—31 1—60 1—90 9—99 7—11 0—36 2—28 1—43 11—18 10—32 0—52 3—22 0—48 14—54
6—18 0-31 0—72 0—24 7—45 7— 11 0—36 1— и 0—19 8—77 10—32 0—52 1—59 0—14 12—57

7—03 0—35 1—60 1—90 10—88 8—08 0—40 2—28 (—43 12—19 И —74 0—59 3—22 0—48 16—03
7—03 0—35 0—72 0—24 8—34 8—08 0—40 1— и 0—19 9—78 U — 74 0—59 1—59 0 -1 4 14—06
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ХВ-1100
серая Единичное |6 —38 0-32 1—60 1—90 10—20
белая

Серийное 6—38 0—32 0—72 0—24 7—66Единичное 6—58 0—33 1—60 1—90 10—41
голубая

Серийное 6—58 о—зз 0—72 0—24 7—87Единичное 6—38 0—32 1—60 1—90 10—20Серийное 6—38 0-32 0—72 0—24 7—66шаровая Единичное 6—91 0—35 1—60 1—90 10—76Серийное 6—91 0—35 0—72 0—24 8—22красно-ко* Единичное 6—88 0—34 1—60 1—90 10—72ричневая Серийное 6—88 0—34 0—72 0—24 8—18ХВ-1120 зеленая Единичное 12—02 0-60 1—60 1—90 16—12(б ПХВ-512) Серийное 12—02 0—60 0—72 0—24 13—58ХС-1107М ч«р-
ная (б. ХС-77 Единичное 77—66 0—38 1—60 1—90 11—54матовая) Серийное 77-66 0—38 0—72 0—24 9—00ХС-П07ГМ чер- Единичное 6—07 0—30 1—60 1—90 9—87ная (б. ХС-77 
глубоко-мато-

Серийное 6—07 0—30 0—72 0—24 7—33
вая)

ХВ-1149 алюми- Единичное 4—89 0—24 1—60 1—90 8—63ниевая Серийное 4—89 0—24 0—72 0—24 6—09(б. ПХВ-70) 
ХС-119

белая Единичное 9—69 0—48 1—60 1—90 13—67Серийное 9—69 0—48 0—72 0—24 И—13серая Единичное 11—01 0—55 1—60 1—90 15—06Серийное 11—0] 0—55 0—72 0—24 12—52красно-ко* Единичное 9—83 0—49 1—60 1—90 13—82ричневая 
JCC-510 белая

Серийное 9—83 0—49 0—72 0—24 11—28Единичное 11—04 0-55 1—60 1—90 15—09Серийное 11—04 0—55 <NIО

0—24 12—55
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7—33 0-37 2—28 1—43 11-41 10—65 0—53 3 -22 0—48 14—88
7—33 0—37 1—11 0—19 9—00 10-65 0-53 1—59 0—14 12-91
Y—Ь«3 0—33 2—28 1—43 11—57 10—99 0—55 3—22 0—48 15-24
7—Ь'60—33 J —И 0—19 9—16 10—99 0—55 1—59 0—14 13—277—33 0—37 2—28 1—43 11—41 (0—65 0—53 3—22 0-48 14—887—33 0—37 1—И 0-19 9—00 10—65 0-53 1—59 0—14 12—91
8—01 0—40 2—28 1-43 12—12 11-54 0—58 3—22 0-48 15-828—01 0—40 1—И 0—19 9—71 11-54 0—58 1—59 0—14 13-857—91 0—40 2—28 1—43 12-02 11—48 0—57 3—22 0—48 15—757—91 0—40 1-11 0—19 9—61 11-48 0—57 1—59 0—14 13—7813—82 0—69 2—28 1-43 18—22 20—07 1—00 3—22 0—48 24—7713—82 0—69 1-11 0—19 15—81 20—07 1—00 1—59 0-14 22—80
8—81 0—44 2—28 1—43 12—96 12—78 0—64 3—22 0—48 17—128—81 0—44 1-11 0—19 10—55 12—78 0—64 1—59 0—14 15-15
6—98 0—35 2—28 1-43 I t—04 10—13 0—51 3—22 0-48 14—346—98 0—35 1—И 0—19 8—63 10—13 0—51 1—59 0—14 12-37

5-62 0—28 2—28 1—43 9—61 8—17 0— 1̂ 3-22 0—48 12—285—62 0—28 1—11 0—19 7—20 8—17 0-41 1—59 0—14 10-31

11—13 0-56 2—28 1—43 15—40 16—17 0—81 3—22 0—48 20—6811—13 0—56 1-11 0—19 12—99 16—17 0—81 1—59 0—14 18—71
12—66 0—63 2—28 1-43 17—00 18—3fi 0—92 3—22 0—48 23-00
12—66 0—63 1-11 0-19 14—59 18—38 0—92 1-59 0-14 21—0311—30 0—56 2 -2 8 1—43 15—57 16—40 0—82 3—22 0—48 20—9211—30 0—56 1-11 0—19 13—16 16—40 0—82 1-59 0—14 18-95
12—69 0—63 2—28 1—43 17—03 18—42 0—92 3—22 0—48 23—0412—69 0—63 1—11 0—19 14—62 18—42 0—92 1—59 0—14 21—07

ХС-710 серая

ХС-759
белая

серая

ХВ-785
белая

кремовая

желтая

зеленая

серая

красно-ко-
ричневая

Краски
ХС-527

ХС-720 красно
коричневая

Единичное
Серийное

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

Паки
НЦ-134

(бывш. АВ-4 
д/в)

НЦ-286
черный

(бывш. МВ-6) 
НЦ-62 (бывш. 

цапонлаки) 
красный 956 
зеленый 959

Серийное
Единичное

Серийное
Единичное

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

7—62 0—38 
7—62 0—38

1—60
0—72

1-90
0—24

11—50
8—96

8—76 0—44 
8—76 0—44

14—02
14—02
10—51
10—51

0—70
0—70
0—53
0—53

1—60
0 -  72
1— 60 
0—72

1—90
0— 24
1 -  90 
0—24

18—22
15—68
14—54
12—00

16—12
16—12
12—06
12—06

0—81
0-81
0—60
0—60

8-52
8—52
8—33
8— 33 
8-80  
8—80
9 -  30 
9—30 
8 -08  
8—08 
6—79 
6—79

0—43
0-43
0—42
0-42
0—44
0—44
0—47
0—47
0—40
0—40
0-34
0-34

1—60
0— 72
1— 60
0 -  72
1 -  60
0— 72
1— 60
0— 72
1— 60
0— 72
1 -  60 
0—72

1-90
0 -  24
1 -  90
0 -  24
1 -  90
0 -  24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1 -  90 
0-24

12-45
9-91

12-25
9— 71

12— 74
1 0 -  2 0

13— 27 
Ю—73 
П—98
9 -  44

1 0 - 63 
8—09

9—79
9-79
9—57
9— 57

10-  12 
1 0 — 1 2  

Ю—70 
10—70 
9—30 
9-30 
7—80 
7-80

0—49
0—49
0-48
0—48
0—51
0—51
0—54
0—54
0—47
0—47
0—39
0—39

19—68
19—68
9 -1 3
9—13

0-98
0—88
0 -46
0 -46

1-60
0— 72
1— 60 
0—72

1—90
0 -  24
1 -  90 
0—24

24—16
21—62
13—09
Ю -55

22—68
22— 68
10—48
10—48

1-13
1-13
0—52
0—52

Лаки, грунтовки, эмали иа эфирах

6—67 0-33 0—72 0—24 7—966—67 0—33 1-60 1—90 10-50
ю—оо 0—50 0—72 0—24 П—4610—00 0—50 1—60 1—90 14—00
10—61 0—53 1—60 1—90 14—6410—61 0—53 0—72 0—24 12—409—61 0—48 1—60 1—90 13—59
9—61 0—48 0—72 0—24 И—05

7—67 0—38
7-67 0—38

11—50 0—58
И -5 0 0-58

12-20 0-61
12—20 0—61
И —05 0—55
11—05 0—55

2—28 1-43 12—91 12—72 0—64 3—22 0-48
1-1! 0—19 10—50 12—72 0 -64 1—59 0—14

2-28 1—43 20—64 23—38 1—17 3 - Й 0—48
1—11 0—19 18—23 23—38 1—17 1—59 0—14
2—28 1—43 16—37 17-53 0—88 3—22 0—48
1-11 0—19 13—96 17—53 0—88 1—59 0—14

2-28 1-43 13—99 14—22 0—71 3—22 0—48
1-11 0—19 П—58 14-22 0—71 I—59 0—14
2-28 1—43 13—76 13—91 0—70 3—22 0—48
1 -П 0—19 П—35 13—91 0—70 1—59 0—14
2—28 1—43 14—34 14—71 0—74 3—22 0—48
1-11 0—19 11—93 14—71 0—74 1—59 0—14
2-28 1—43 14—95 15—53 0—78 3—22 0—48
1—1! 0—19 12—54 15—53 0—78 1—59 0—14
2-28 1—43 13—48 13-50 0—68 3—22 0—48
1 -П 0—19 И—07 13—50 0—*68 1—59 0—14
2—28 1-43 11-90 И—36 0—57 3—22 0 48
1-11 0—19 9—49 11—36 0—57 1—59 0—14

2-28 1—43 27—47 32—86 1—64 3-22 0—48
1-1! 0—19 25—11 32—86 1—64 1—59 0—14
2 -2 8 1—43 14—71 15-23 0—76 3—22 0—48
1 -П 0—19 12—30 15-23 0—76 1—59 0—14

целлюлозы

1 -  П
2— 28

0 -  19
1— 43

9—35
11-76 ГГ

_
_

0—56
0 -5 6

1-59
3 -2 2

0—14
0-48

1 -  П
2— 28

0— 19
1— 43

13—38
15—79

16—70 
16—70

0-84
0—84

1-59
3-22

0—14
0—48

2—28
1-11
2—28
1—11

1—43
0— 19
1— 43 
0—19

16—52
14— 11
15— 31 
12—90

17—71 
17—71 
16—04 
16—04

0—89
0—89
0—80
0—80

3—22
1—59
3-22
1-59

0—48
0—14
0—48
0—14

17— 06
15— 09

28—25
26—28
2 2 — 1 1

20-14

18— 63
16— 66
1 8 - 31
16— 34
1 9 -  15
17— 18
2 0 -  0 1

18— 04 
17—88 
15—91 
15—63 
13-66

38—20
36-23
19-69
17-72

13—43
15-40

19— 27
21— 24

22— 33
20— 33 
20—54 
18-57
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Грунтовки
НЦ-081 Единичное 3—69 0—18 1—60 1—90 7-37 4—29 0—21 2—28 1—43 8—21 6-24 0—31 3—22 0—48 10—25

Серийное 3—69 0—18 0—72 0—24 4—83 4—29 0—21 1-11 0—19 5—80 6—24 0—31 1—59 0—14 8—28
НЦ 097 Единичное 12—20 0—61 1—60 1—90 16—37 14—10 0—71 2—28 1—43 18—52 20—47 1—02 3—22 0—48 12—19

(бывш б22) Серийное 12—26 0—61 0—72 0—24 13—83 14—10 0—71 I— К 0—19 16—11 20—47 1—02 1—59 0—14 23—22
Шпатлевки

НЦ 007 красно- Единичное 6—38 0—32 1—60 1—90 10—20 7—33 0—37 2—28 1-43 11—41 10-66 0—53 3—22 0—48 14—89
коричневая Серийное 6—38 0—32 0—72 0—24 7—66 7—33 0—37 1 —П 0—19 9—00 10-66 0—53 1—59 0—14 12—92

НЦ-008
защитная Единичное 4—94 0—25 1—60 1—90 8—69 5—68 0—28 2—28 1—43 9—67 8—24 0—41 3-22 0—48 12—35

Серийное 4—94 0—25 0—72 0—24 6—15 5—68 0—28 1—11 0—19 7—26 8—24 0—41 1—59 0—14 10—38
серая Единичное 4—33 0—22 1—60 1—90 8—05 4—97 0—25 2—28 1—43 8—93 7—22 0—36 3—22 0—48 П—28

Серийное 4—33 0—22 0—72 0—24 5—51 , 4 —97 0—25 1—11 0—19 6-52 7—22 0—36 1—59 0-14 9—31
НЦ-009 желтая Единичное 5—62 0—28 1—60 1—90 9—40 6—44 0—32 2-28 1—43 10—47 9—37 0—47 3—22 0—48 13—54

Серийное 5—62 0—28 0—72 0—24 6—86 6—44 0—32 1 -Н 0—19 8—06 9—37 0—47 1—59 0—14 11—57
Эмали

НЦ-ll черная Единичное 13—36 0—67 1—60 [—90 17—53 15—36 0—77 2—28 1—43 19—84 22—31 1—12 3-22 0—48 27—13
Серийное 13—35 0—67 0—72 0—24 14—99 15-36 0—77 1 — 11 0—19 17—43 22—31 1—12 1—59 0—14 25-16

слоновая Единичное 13—16 0—66 1—60 1—90 17—32 15—15 0—76 2—28 1-43 19—62 22—01 1 — 10 3-22 0—48 26—81
кость Серийное 13—16 0—66 0—72 0—24 14—78 15-15 0—76 1 — 11 0—19 17—21 22—01 1 — 10 1—59 0—14 24—84
зеленая Единичное 14—53 0—73 1—60 1—90 18—76 16—71 0—84 2—28 1—43 21—26 24—27 1—21 3—22 0—48 29— 18

Серийное 14—53 0-73 0—72 0—24 16—2 2 J6—7J 0—84 1—11 0—19 18—51 24—27 1—2! 1—59 0—14 27—21
голубая Единичное 12—91 0—65 1—60 1—90 17-06 14—84 0—74 2—28 1—43 19-29 21—55 1—08 3-22 0—48 26—33

Серийное 12-91 0—65 0—72 0—24 34—52 14—84 0—74 1-11 0—19 17—21 21—55 1—08 1—59 0-14 24—36
серая Единичное 13—18 0—66 1—60 1—90 17—34 15—15 0—76 2—28 1-43 19—62 22—01 1—10 3-22 0—48 26-81

Серийное 13—18 0—66 0—72 0—24 14—80 15—15 0-76 1 —И 0—19 17—21 22—01 1 — 10 1—59 0—14 24—84
желтая Единичное 14—64 0—73 1—60 1—90 18-87 16—83 0—84 2—28 1-43 21—38 24—44 1—22 3—22 0—48 29—36

Серийное 14—64 0—73 0—72 0—24 16-33 16—83 0—84 1-11 0—19 18—97 24—44 1—22 1—59 0—14 27—39
светло-си- Единичное 13—56 0—68 1—60 1—90 17—74 15—59 0—78 2—28 1-43 20—08 22-64 1—13 3—22 0—48 27—47
няя Серийное 13—56 0—68 0—72 0—24 15—20 15—59 0—78 1—11 0—19 17—67 22—64 1—13 1—59 0—14 25—50
бирюзовая Единичное 13—18 0—66 1—60 1—90 17—34 15—17 0-76 2—28 1—43 19—54 22—01 1—10 3—22 0—48 26—81

Серийное 13—18 0—66 0—72 0—24 14—80 15—17 0—76 1—11 0—19 17—13 22—01 1—10 1—59 0—14 24—84

оранжевая Единичное 14—53 0—73 1—60 1—90 18—76 16—72 0—84 2—28 1—43 21—27 24—28 1—21 3—22 0—48 29—18Серийное 14—53 0—73 0—72 0—24 16-22 16—72 0—84 1—11 0—19 18—86 24—28 1—21 1—59 0—14 27—21кремовая Единичное 13—63 0—68 1—60 1—90 17—81 15—69 0—78 2—28 1—43 20—18 22—78 1—14 3—22 0—48 27—62Серийное 13—63 0—68 0—72 0—24 15-27 15—69 0—78 1—11 0—19 17—77 22—78 1—14 1—59 0—14 25—65песочная Единичное 13—63 0—68 1—60 1—90 17—81 15—69 0—78 2—28 1—43 20—18 22—78 1—14 3—22 0—48 27—62Серийное 13—63 0—68 0—72 0—24 15—27 15—69 0—78 1—11 0—19 17—77 22—78 1—14 1—59 0—14 25—65
серо-голубая Единичное (3—63 0—68 (—60 (—90 17—81 15—69 0—78 2—28 1—43 20—18 22—78 1—14 3—22 0—48 27—62Серийное 13—63 0—68 0—72 0—24 15—27 15—69 0—78 1—Л 0—19 17—77 22—78 1—14 1—59 0—14 25—65красная Единичное 12—84 0—64 1-60 1—90 16—98 14—77 0—74 2—28 1—43 19—22 21—44 1—07 3—22 0—48 26—21

НЦ 25 белая
Серийное 12—84 0—64 0—72 0—24 14—44 14—77 0—74 1—11 0—19 16—81 21—44 1—07 1—59 0—14 24—24Единичное 8—90 0—45 1—60 1—90 12—85 10—24 0—51 2—28 1—43 14—46 14—86 0—74 3—22 0—48 19—30
Серийное 8—90 0—45 0—72 0—24 10—31 10—24 0—51 1—И 0—19 12—05 14—86 0—74 1—59 0—14 17—33под слоно Единичное 8—90 0—45 1—60 1—90 12—85 10—24 0—51 2—28 1—43 14—46 14—86 0—74 3—22 0—48 19—30

вую кость Серийное 8—90 0—45 0—72 0—24 10—31 10—24 0—51 1—11 0—19 12—05 14—86 0—74 1—59 0—14 17—33бежевая Единичное 7-96 0—40 1—60 1—90 11—86 9—16 0—46 2—28 1—43 13—33 13—28 0—66 3—22 0—48 17—64
Серийное 7—96 0—40 0—72 0—24 9—32 9—16 0—46 1—11 0—19 10—92 13—28 0—66 1—59 0—14 15-67

красная Единичное 10—22 0—51 1—60 1—90 14—23 11—75 0—59 2—28 1—43 16—05 17—06 0—85 3—22 0—48 21—61Серийное 10—22 0—51 0—72 0—24 11—69 11—75 0—59 1—11 0—19 13—64 17—06 0—85 1—59 0—14 19—64
желтая Единичное 7—96 0—40 1—60 1—90 11—86 9—15 0—46 2—28 1—43 13—32 13—28 0—66 3—22 0—48 17—64

Серийное 7—96 0—40 0—72 0—24 9—32 9—15 0—46 1—11 0—19 10—91 13—28 0—66 1—59 0—14 15—67серая Единичное 8—17 0—41 1—60 1—90 12—08 9—40 0—47 2—28 1—43 12—15 13—65 0—68 3—22 0—48 18—03Серийное 8—17 0—41 0—72 0—24 9—24 9—40 0—47 1—И 0—19 11 — 17 13—65 0—68 1—59 0—14 16—06голубая Единичное 7—96 0—40 1—60 1—90 11—86 9—15 0—46 2—28 1-43 13—32 13—28 0—66 3—22 0—48 17—64Серийное 7—96 0—40 0—72 0—24 9—32 9—15 0—46 1—И 0—19 10—91 13—28 0—66 1—59 0—14 15—67зеленая Единичное 7—96 0—40 1—60 (—90 11—86 9—15 0—46 2—28 1—43 13—32 13—28 0—66 3—22 0—48 17—64
Серийное 7—96 0—40 0—72 0—24 9—32 9—15 0—46 1—11 0—19 10—91 13—28 0—66 1—59 0—14 15—67

коричневая Единичное 7—80 0—39 1—60 1—90 П—69 8—97 0—45 2—28 1—43 13—13 13—06 0—65 3—22 0—48 17—41Серийное 7—80 0—39 0—72 0—24 9—15 8—97 0-45 1—11 0—19 10—72 13—06 0—65 1—59 0—14 15—44черная Единичное 6—50 0—33 1-60 1—90 10—33 7—47 0—37 2—28 1—43 П—55 10—87 0—54 3—22 0—48 15—U
Серийное 6—50 0—33 0—72 0—24 7—79 7—47 0—37 1—И 0—19 9—14 10—87 0—54 1—59 0—14 13—00НЦ-26

белая Единичное 11—33 0—57 1—60 1—90 15—40 12—72 0—64 2—28 1—43 17—07 18—91 0—95 3—22 0—48 23—56Серийное 11—33 0—57 0—72 0—24 J2—86 12—72 0—64 1—11 0—19 14—66 18—91 0—95 1—59 0—14 21—59красная Единичное 8—24 0—41 1—60 1—90 12—15 9—48 0—47 2—28 1—43 13—66 13—76 0—69 3—22 0—48 18—15Серийное 8—24 0—41 0—72 0—24 9—61 9—48 0-47 1—11 0—19 П—25 13—76 0—69 1—59 0—14 16—18НЦ-27 черная Единичное 11—34 0—57 1—60 1—90 15—41 13—04 0—65 2—28 1—43 17—40 18—94 0—95 3—22 0—48 23—59
НЦ-132К 

(быэш НКО)

Серийное II—34 0—57 0—72 0—24 12—87 13—04 0—65 1—11 0—19 14—99 18—94 0—95 1—59 0—14 21-62

10—13белая Единичное 0—51 1—60 1—90 14—14 И—65 0—58 2—28 1—43 15—94 16—91 0—85 3—22 0—48 21—46Серийное 10—13 0—51 0—72 0-24 II—60 И—65 0—58 1—11 0—19 13—53 16—9 J 0—85 1—59 0—14 19-49
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Н1Д-132К

синяя Единичное Ю—13 0—51 1—60 1—90 14—14 11—65 0—58 2—28 1—43 15—94
голубая

Серийное 10—13 0—51 0—72 0—24 11—60 11—65 0—58 1 — 1 1 0—19 13—53Единичное 10—13 0—51 1—60 1—90 14—14 11—65 0—58 2—28 1—43 15—94Серийное 10—13 0—51 0—72 0—24 П—60 11—65 0—58 1 — 1 1 0—19 13—53кремовая Единичное 10—67 0—53 1—60 1—90 14—70 12—27 0—61 2—28 1—43 16—59Серийное 10—67 0—53 0—72 0—24 12-16 12—27 0—б! 1 —П 0—19 14—58Песочная Единичное 10—67 0—53 1—60 1-90 14—70 12—27 0—61 2—28 1—43 ]$_5д
фисташковая

Серийное 10—67 0—53 0—72 0—24 12-16 12—27 0—61 1 —П 0—19 14—58Единичное 10—67 0-53 1—60 1—90 14—70 12—27 0—61 2—28 1—43 16—59
14—58Серийное 10—67 0—53 0—72 0—24 12-16 12—27 0—61 1 — 11 0—19желтая Единичное 10—33 0—52 1—60 1—90 14—35 П— 8 8 0—59 2—28 1—43 16—18Серийное 10—33 0-52 0—72 0—24 U—81 П— 8 8 0—59 1—И 0—19 13—77темно-серая Единичное 10—33 0—52 1—60 1—90 14—35 П— 8 8 0—59 2—28 1—43 16—18Серийное 10—33 0—52 0—72 0—24 11—81 П— 8 8 0—59 1 —П 

2—28
0—19 13_7 7красная Единичное 10—33 0-52 1—60 1—90 14—35 1 1 — 8 8 0—59 1—43 16—18Серийное 10—33 0—52 0—72 0—24 Н—81 11—88 0—59 1 - 1 1

2—28
0—19 13—77свс тло-зеле- Единичное 10—33 0—52 1—60 1—90 14-35 1 1 — 8 8 0—59 1—43 /6—18ная Серийное 10—33 0-52 0—72 0—24 11-81 1 1 — 8 8 0—59 1 —Ц 0—19 13—77серо-зеленая Единичное 10—95 0—55 1—60 1—90 15—00 12—61 0—63 2—28 1—43 16—95Серийное 10—95 0—55 0—72 0—24 12—46 12—61 0—63 1—11 0—19 14—54серая Единичное 9—13 0—46 1—60 1—90 13—09 10—50 0—53 2—28 1—43
0—19

14-^74Серийное 9—13 0—46 0—72 0-24 10—55 10—50 0—53 1—П 12—33светло серая Единичное 9—41 0—47 1—60 1—90 13—38 10—82 0—54 2—28 1—43 15—07Серийное 9—41 0—47 0—72 0—24 10-84 10—82 0—54 1 —И 
2—28

0—19 12 66черная Единичное 8—92 0—45 1—60 1—90 12—87 10—26 0—51 1—43 14—48
НЦ-132П

(бывш.
НЦ-132)

Серийное 8—92 0—45 0—72 0—24 10—33 10—26 0—51 1 -Н 0—19 12—07

Продолжение табл. 59
III группа сложности

за
тр

ат
ы 

на
 

ма
те

ри
ал

ы i l lо 2  ИСой о £ о.

за
рп

ла
та

 с
 

на
чи

сл
ен

ия
ми

ам
ор

ти
за

ци
он


ны

е 
от

чи
сл

е
ни

я

ит
ог

о

16-91 0—85 3—22 0—48 21—46
16—91 0—85 1—59 0—14 19-49
16-91 0—85 3—22 0—48 21—46
16—91 0 -8 5 1 -5 9 0—14 19-49
17—83 0—89 3—22 0—48 22 -4 2
17—83 0 -8 9 1—59 0—14 20-35
17—83 0—89 3—22 0—48 22—42
17—83 0 -8 9 1—59 0—14 20-35
17—83 0—89 3—22 0—48 22—42
17—83 0—89 1—59 0—14 20—35
17—25 0—86 3 -2 2 0—48 21—81
17—25 0—86 1—59 0—14 19—84
П —25 0—86 3—22 0—48 21—81
17—25 0—86 1—59 0—14 19—84
17—25 0—86 3 -2 2 0—48 21—81
17—25 0—86 1—59 0—14 19—84
17—25 0—86 3—22 0 -4 8 21-81
17—25 0—86 1—59 0—14 19—84
18—31 0 -9 2 3—22 0 -4 8 22—93
18—31 0—92 1-59 0—14 20—96
15-25 0—76 3—22 0—48 19-71
15—25 0—76 1—59 0—14 17—74
15—71 0—79 3—22 0—48 20—20
15-71 0—79 1—59 0—14 18—23
14—90 0—75 3—22 0—48 19-35
14—90 0—75 1—59 0—14 17-38

черная

красная

светло-серо- 
зеленая, 
желтая, се
рая, темно- 
сине-зеленая, 
фисташко
вая 
белая

кремовая

синяя

светло-та
бачная
песочная

серо-зеленая

серо-голу
бая
светло-серая

НЦ-170 серо-зе
леная (бывтц. 
эмаль 517) 

НЦ-184 
(бывш. 660) 

черная

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

Единичное
Серийное

8—64
8— 64
9— 46 
9—46 
9—74 
9 -7 4

0—43
0 -4 3
0—47
0—47
0—49
0—49

1—60
0 -  72
1— 60
0— 72
1— 60 
0—72

1—90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90 
0—24

1 2 -  57 
10-03
13— 43
10— 89 
13—73
11— 19

9—93
9— 93

10— 89
10— 89
1 1 -  09 
11-09

0—50
0 - 5 0
0—54
0—54
0—55
0—55

2 - 2 8

1—11
2—28
1—11
2—28
1—11

1—43
0— 19
1— 43
0— 19
1— 43 
0—19

14— 14 
И —73
1 5 -  14 
12—73 
15-35 
12—74

14—42
14— 42
15— 80
15— 80
16— 09 
16-г-ОЭ

0—72
0 -7 2
0—79
0—79
0—80
0—80

3—22
1—59
3—22
1—59
3—22
1—59

0-48
0—14
0—48
0—14
0—48
0—14

18—84 
16—27 
20—29 
18—32 
20—59 
18—62

10—31
10—31
10—31
10-31
10—31
10—31
10-57
10—57
10—57
10—57
10—57
10—57
9—25
9—25
9—25
9 -2 5
7—49
7—49

0 -5 2
0 — 5 2

0 -5 2
0 -5 2
0—52
0—62
0—53
0—53
0 -5 3
0—53
0—53
0—53
0—46
0—46
0—46
0—46
0 -3 7
0—37

1—60
0— 72
1— 60
0— 72
1— 60
0— 72
1— 60
0— 72
1— 60
0— 72
1— 60
0— 72
1— 60
0— 72
1— 60
0— 72
1— 60 
0—72

7—70 0—38 
7—70 0—38

1—60
0 -7 2

1—90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90 
0—24

14-33
11—79
14—33
11—79
14—33
11— 79 
14—60
12— 06 
14—60 
12—06 
14—60 
12—06 
13—21 
10—67 
13—21
1 0 - 67
11— 36 
8—82

11—85
11—85
И —85 
11—85
1 1 -  85 
] 1—85
12— 16 
12—16 
12—16 
12—16 
12—16 
12—16 
10—63 
10—63 
10—63 
10-63 
6 -6 1  
8—61

1—90 11—58 
0—24 9—04

8—85
8—85

0—59
0—59
0—59
0—59
0 -5 9
0—59
0—61
0—61
0—61
0—61
0—61
0—61
0—53
0—53
0—53
0—53
0—43
0—43

0—44
0 -4 4

2—28
1—11
2—28
1— 11
2—28
1—11
2—28
1—11
2—28
1—11
2—28
1—11
2—28
1-11
2—28
1—11
2—28
1—11

2—28
1—11

1—43
0— 19
1 -  43
0— 19
1— 43
0— 19
1— 43
0— 19
1— 43
0— 19
1— 43
0— 19
1— 43
0— 19
1 -  43
0— 19
1— 43
0— 19

1— 43 
0 -1 9

16—15
13—74
16—15
13—74
16—15
13— 74 
16—48
14— 07 
16—48 
14-07 
16—48 
14—07 
14-87 
12-46  
14—87 
12—46
12— 75 
10—34

13— 00 
10—59

17-21
17-21
17—21
17-21
17-21
17—21
17—66
17—66
17—66
17—66
17—68
17-66
15-43
15-43
15—43
15—43
12-51
12-51

12—85
12—85

0 — 8 6

0— 86
0— 86
0 — 8 6

0 — 8 6

0—86
0—88
0—88
0 — 8 8

0 — 8 8

0—88
0—88
0—77
0—77
0—77
0—77
0—63
0 -6 3

0—64
0—64

3—22
1—59
3—22
1—59
3—22
1—59
3—22
1—59
3—22
1—59
3 -2 2
1—59
3—22
1—59
3—22
1—59
3—22
1—59

3—22
1—59

0—48
0—14
0—48
0—14
0—48
0—14
0—48
0 -1 4
0—48
0—14
0—48
0—14
0—48
0—14
0—48
0—14
0 -4 8 ,
0—14

0—48
0—14

21-77
19—80
21—77
19—80
21— 77
19— 80
22— 24
20— 27 
22—24 
20-27  
22-24 
20-27 
19-90 
17-93 
19-90 
17—93
1 6 -  84
1 4 -  87

17— 19
15— 22

to
3

НЦ-216
(бывш. МВ) 

серо-голубая

светло-серая

черная

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

7—24
7—24
7—24
7—24
6—55
6—55

0 -3 6
0—36
0—36
0—36
0—33
0—33

1—60
0 -  72
1— 60
0 -  72
1— 60 
0—72

1—90
0— 24
1— 90
0— 24
1— 90 
0—24

11—10 
8—56 

11—10 
8—56 

10—Зв 
7 -8 4

8—32 
8—32 
8—32 
8—32 
7—53 
7—БЗ

0—42
0—42
0—42
0—42
0—38
0—38

2—28 
1—11 
2—28 
1—11 
2—28 
I— II

1—43
0— 19
1— 43
0— 19
1— 43 
0—19

12—45
Ю -04
32-45
10—04
12-62
9—21

12—09 
12—09 
12—09 
12—09 
10—94 
10—94

0—60
0—60
0—60
0—60
0—55
0—55

3—22
1—59
3—22
1—59
3—22
1—59

0—48
0—14
0—48
0—14
0—48
0—14

16—39
14-42
16—39
14— 42
15— 09 
13—22
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0 Продолжение табл. 59
I группа сложности II группа сложности III группа сложности

Лакокрасочный
материал

Тип
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За
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ы

тр
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ор

тн
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за
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то
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ль
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сх
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за
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ла
та

 с
 

на
чи

сл
ен

ия
ми

ам
ор

ти
за

ци


он
ны

е 
от

чи
с

ле
ни

я гои
НЦ-246 фисташ Единичное 16—11 0—81 1—60 1—90 20-42 18—52 0—93 2—28 1—43 23—16 26—89 1—34 3—22 0—48 31—93

ковая, зелено- Серийное 16—11 0—81 0—72 0 -2 4 17—88 18—52 0—93 1— 11 0—19 20—75 26—89 1—34 1—59 0—14 29—96
голубая, свет
ло-серая

НЦ-262 (бывш Единичное 8—56 0—43 1—60 1—90 12—49 9—85 0—49 2—28 1—43 14—05 14—31 0—72 3—22 0—48 18—73
662-сп) черная Серийное 8—56 0—43 0—72 0—24 9—95 9 -8 5 0—49 1 — 11 0—19 11—64 14—31 0—72 1—59 0—14 16-76

НЦ-273 алюми- Единичное 10— 12 0-51 1-60 1—90 14—13 11—64 0—58 2—28 1—43 15—93 16—90 0—85 3—22 0—48 21—45
« я веая Серийное Ш— 22 0—52 0—72 0—24 11—59U—640—58 г— И 0—19 13—52 16—900—85 г—59 0—14 19—48

НЦ-280 белая Единичное 13—62 0—68 1—60 1—90 17—80 15—66 0—78 2—28 1—43 20—15 22—74 1—14 3—22 0—48 27—58
(бывш нитро- Серийное 13- 62 0—68 0—72 0—24 15-26 15—66 0—78 1 — 11 0—19 17—74 22—74 1—14 1—59 0—14 25-61
эмаль 511) 

НЦ 282 (бывш 
№  518—523) 

желтая Единичное 8—95 0—45 1—60 1—90 12—90 10—29 0 -5 1 2—28 1—43 14—51 14—95 0—75 3—22 0—48 19—40
Серийное 8—95 0—45 0—72 0—24 10—36 10—29 0—51 1 — 11 0—19 12— 10 14—95 0—75 1—59 0—14 17—43

бирюзовая Единичное 9—39 0—47 1—60 1—90 10—36 10—80 0 -5 4 2—28 1-43 15—05 15—68 0—78 3—22 0—48 20—16
Серийное 9—39 0—47 0—72 0—24 10—8Z 10—80 0—54 1 — 11 0—19 12—64 15—68 0—78 1—59 0—14 18-19

НЦ-929 Единичное 9—40 0—47 1—60 1—90 13-37 10—81 0 -5 4 2—28 1—43 15—06 15—70 0—78 3—22 0—48 20—18
(бывш 1201) Серийное 9—40 0—47 0 -7 2 0—24 10—83 10—81 0—54 1 — 11 0—19 12—65 15—70 0—78 1—59 0—14 18-21

НЦ-1125
серо-зеленая Единичное 12-54 0 -6 3 1—60 1—90 16-67 14—52 0—72 2—28 1—43 18—85 20—94 1—05 3—22 0 -4 8 25 -6 9

Серийное
Единичное

12—54 0—63 0—72 0—24 14—13 14—52 0—72 1 — 11 0—19 16—54 20—94 1—05 1—59 0—14 23—72
защитно зе- 11—93 0 -6 0 1—60 1—90 16-03 13—72 0—69 2—28 1—43 18—12 19—92 1—00 3—22 0—48 24—62
леная Серийное 11—93 0 -6 0 0—72 0—24 13-49 13—72 0—69 1 — 11 0—19 15—71 19—92 1—00 1—59 0—14 22 -6 5
зеленовато- Единичное 13—07 0 -6 5 1—60 1—90 17—22 15—03 0—75 2 -2 8 1—43 19—49 21—83 1—09 3—22 0—48 26 -6 2
черная Серийное 13—07 0 -6 5 0 -7 2 0—24 14-68 15—03 0—75 1 — 11 0—19 17—08 21—83 1—09 1—59 0—14 24—65
оливковая Единичное 13—00 0—65 1—60 1—90 17—15 15-95 0—80 2 -2 8 1—43 20-46 21—71 1 -0 8 3—22 0 -4 8 26 -4 9

Серийное 13—00 0 -6 5 0—72 0—24 14—61 15—95 0—80 1 — 11 0—19 18—05 21—71 1—08 1—59 0 -1 4 24-52
коричневая Единичное 9—85 0—49 1—60 1—90 13—84 14—36 0—72 2—28 1-43 18—79 20—85 1—04 3—22 0 -4 8 25—59

Серийное 9 -8 5 0 -4 9 0—72 0 -2 4 11-20 14—36 0—72 1— 11 0—19 16—38 20—85 1—04 1—59 0 -1 4 23—62
НЦ-1200 защит- Едининое 10—07 0 -5 0 1—60 1—90 14—07 11—58 0—58 2—28 1—43 15—87 16—82 0—84 3—22 0 -4 8 21—36

ная (бывш. Серийное 10-07 0 -5 0 0 -7 2 0 -2 4 11-53 П —58 0 -5 8 1 — 11 0—19 13—46 16—82 0—84 1—59 0—14 19—39

эмаль
НПФ-10)

НЦ-5123
кирпично-
красная

Единичное
Серийное

8—05
8—05

0—40
0—40

1—60
0—72

1—90
0—24

11—95 
9—41

9 -2 2
9—22

0—46
0—46

2—28
1—11

1—43
0—19

13—39
10—98

13—39
13—39

0 -6 7
0—67

3—22
1—59

0—48
0—14

17-76
15-79

серая Единичное
Серийное

8—70
8—70

0—44
0—44

1—60
0—72

1—90
0—24

12-64
10—10

10—01
10—01

0 -5 0
0 -5 0

2—28
1—11

1—43
0—19

14—22
11—81

14—53
14—53

0—73
0—73

3—22
1—59

0—48
0—14

18—96
16—99

салатная Единичное
Серийное

10—12
10—12

0—51
0—51

1—60
0—72

1—90
0—24

14—13 
И —59

11—65 
П —65

0—58"
0—58

2—28 
1 — 11

1-43
0—19

15—94
13-53

16—90
16—90

0—85
0—85

3—22
1—59

0—48
0—14

21—45
19—48

НЦ-5133Г и М 

НЦ-5134

Единичное
Серийное

9—82
9—82

0—49
0—49

1—60
0—72

1-90
0—24

13—81
11—27

И —29 
П —29

0—56
0—56

2—28 
1 —И

1—43
0—19

15—56
13—15

16—40
16—40

0—82
0—82

3—22
1—59

0—48 
0— 14

20—92
18—95

белая Единичное
Серийное

8—36
8—36

0—42
0—42

1—60
0—72

1—90
0—24

12—28
9—74

9—32
9—32

0—47
0—47

2—28 
1 — 11

1-43
0—19

13—50
11—09

13—95
13—95

0—70
0—70

3—22
1—59

0—48
0—14

18—35
16—38

алюминие
вая

ЭЛ-51

Единичное
Серийное

8—54
8—54

0—43
0—43

1—60
0—72

1—90
0—24

12—47
9—93

9—83
9—83

0—49
0—49

2—28 
1 — 11

1-43
0—19

14—03
11-62

14—26
14—26

0—71
0—71

3—22
1—59

0—48
0—14

18—67
16—70

красная Единичное
Серийное

14—08
14—08

0—70
0—70

1—60
0—72

1—90
0—24

18—28
15—74

16-19
16—19

0—81
0—81

2 -2 8  
1 — 11

1—43
0—19

20—71
18—30

23—51
23-51

1—18
1—18

3—22
1—59

0—48
0—14

28—39
26 -4 2

белая Единичное
Серийное

14—69
14—69

0—73
0—73

1—60
0—72

1-90
0—24

18—92
16—38

16—89
16—89

0—84
0 -8 4

2—28
1—11

1—43
0—19

21—44
19—03

24—53
24—53

1—23
1—23

3—22
1—59

0—48
0—14

29—46
27—49

серая Единичное
Серийное

16—81
16—81

0—84
0—84

1—60
0—72

1—90
0—24

21—15
18—61

19—33
19—33

0 -9 7
0 -9 7

2—28
1—11

1—43
0—19

24—01
21—60

28—07
28—07

1—40
1—40

3—22
1—59

0—48
0—14

33—17
31—20

желтая Единичное
Серийное

19-18
19—18

0 -9 6
0—96

1—60
0—72

1—90
0—24

23-64  
2I — I0

22—06
22—06

1—10
1—10

2—28
1—11

1—43
0—19

26—87
24—36

32—03
32—03

1—60
1—60

3—22
1—59

0—48
0—14

37—33
35—36

синяя Единичное
Серийное

14—30
14—30

0—72
0—72

1—60
0 -7 2

1—90
0—24

18—52
15—98

16-45
16—45

0—82
0 -8 2

2—28 
1 —II

1—43
0—19

20—98
18-57

23—88
23—88

1—19
1—19

3—22
1—59

0 -4 8
0—14

28—77
26—80

зеленая Единичное
Серийное

16—39
16—39

0—82
0—82

1—60
0—72

1—90
0—24

20—71
18—17

18—85
18—85

0—94
0 -9 4

2—28 
1—И

1-43
0—19

23—50
21—09

27—37
27—37

1—37
1—37

3 -2 2
1—59

0 -4 8
0—14

32—44
30—47

черная Единичное
Серийное

14—35
14—35

0 -7 2
0—72

1—60
0—72

1—90
0—24

18—57
16—03

16-51
16—51

0 -8 3
0—83

2—28
1—11

1-43
0—19

21—05
18—64

23—96
23—96

1—20
1—20

3—22
1—59

0—48
0—14

28—86
26 -8 9

защитная Единичное
Серийное

14—18
14—18

0—71
0—71

1—60
0—72

1—90
0—24

18—39
15—85

16—31
16—31

0—82
0—82

2—28 
1—И

1—43 
1—И

20—84
18—43

23—68
23—68

1—18
1—18

3—22
1—59

0—48
0—14

28—56
26—59



Та бл иц а  6D. Эксплуатационные затраты (руб. кол У100 м* обрабатываемой поверхности) на нанесение 
лакокрасочных материалов распылением в электрическом поле и безводушным распылением (тонкий слой)

при окраске изделий серийного производства

b
&

Распыление в электрическом поле

стационарное

Лакокрасочный
материал
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лы
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тн
о*
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БТ-569
(б. 102/19) 

ГФ-95 3—67 0—18
МЛ-133 5—91 0-29

(б УВЛ-3) 
ПФ-170 4—150—21

(б 170) 
ПФ-171 4—370-22

(б 170А) 
ФЛ-582 _ — •

(б СБОс) 
ЭП-730

(б Э 4100) 
Грунтовки 

ГФ-017 7—46 0—37
ГФ-020 3—03 0—15
ГФ-031 2—61 0—13
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Безвоздушное распыление (тонкий слой)
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1— 73

■
0— 09 1— 11 0—24

5 —78 0 —29 1 - П 0 —24

4— 75
7— 15

0 —24
0 - 3 6

1— 11 
1— п

0 — 24
0 —24

6 — 53 0—28 I— и 0 —24

5 - 8 3 0— 29 ( - 1 1 0—24

со 1 00 о 0 - 4 9 1 - 1 1 0— 24

10— 70 0— 54 1— и 0 —24

9— 79 
3— 82 

[ 3 — 37

0— 49
0— 19
0 — 17

1— и  
1— 11 
1— 11

0 —24
0— 24
0—24

1 3— 43 0 - 1 7 1— 11 0 — 24

' 4 - 5 7 0 - 2 3 1— 11 0— 24

6 - 1 5 0 - 3 1 1 - 1 1 0—24

7— 42
6 -  34
8 —  8 6

7—  16 

7 - 4 7

11—  64

1 2 -  59

U - 6 3
5 — 36 
4 — 89

4 —95

6— 15
7— 81

МЧ 042 
ФЛ ОЗж

7-80
5—27
4—80
9—33 0

0
0
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1!
 

1

0—53 0—24 8—96 7—800—390-84 0—57 9-60 7—970—40 0—720—24 9—33 9-81 0—49 I1—110—24
0—53 0—24 6—30 5—270—260—84 0—57 6—94 5—67 0—280—720—24 6—91 6—970—35 1-П 0—24
0—53 0—24 5—81 4—800—24 0—840—57 6—45 5—100—25 0—720—24 6—31 6—28 0—31 1-11 0—24ФЛ ОЗк 

ФЛ 086 (б 0-53 0—24 10—57 9-33 0—47 0-84 0—57 П—21 4—470—22 0—72 0—24 5—65 5—51 0—27 1-11 0—24
АЛГ-14)

11—23 
Б—45

0—53
0—27

0-53
0-53

0—24 12—53 И—23 0—530—840—57 13—17 . _ _ — _
ЭФ 083 0-24 6—49 5-45 0-27 0—840—57 7—13 5—71 0—28 0—72 0-24 6—95 7—03 0—35 I-И 0-24
ГФ 018 (б 

ГФ 0182Ж 
Сурик желез — — — — — — — 0-89 0—040—72 0—24 1—89 1—09 0-05 1—110-24

ный
Шпатлевки 

ЭП 0010 
ЭП 0020

19—30 0—960-53 0—24 21—03 19—300-96 0-84 0—57 21—67
21—00 1—050—72 0—24 23-01 22—52 1—13 I—110—24

красная
Эмали

ГФ 230 
светло голу — - — — — — — — — 7—100—360—72 0—24 8—42 8—730—44 1—11 0—24

бая _ — L l , _ r - , , . 7—61 0—380—720-24 8—95 9—36 0—47 1—И 0—24серо голубая — - — — — _ - - | _ т г , , . 6—37 0—32 0—72 0-24 7—65 7—83 0—39 1—11 0—24белая - ■ -- ____ — l_JXK -г- ( 7—100—36 0—72 0—24 8—42 8—730—44 1-П 0—24фисташковая 
под слоновую — — — — — — — — — — 6—93 0—350—720-24 8—24 8—520—43 1-П 0—24

кость .____ — — L 1< ____ _ 7—37 0—370—72 0—24 8—70 9—07 0-45 1—110—24кремовая —

ГФ 245
6—42
6—42
6—22

0—32
0—32
0—31

0-53
0-53
0-53

0—24 7—51 6—420—32 0-84 0-57 8—15 6—53 0—33 0—720—24 7—82 8—030—40 1—110—24серая 0—24 7—51 6-42 0—320-84 0—57 8—15 6—530—33 0—72 0—24 7—82 8—030—40 1—110—24темно серая 
светло серая 0—24 7—30 6—220—31 0-84 0—57 7—14 6—31 0—31 0—72 0—24 7—58 7—76 0—39 1—110—24
ГФ 820 
алюминиевая « — —

— — — — — — — 5—62 0—280—720—24 6—86 6—91 0—34 1-11 0—24
ГФ 1426 
защитная (б 6—890—34 0-53 0—24 8—00 6—89 0—340—84 0—57 8—64 7—01 0—35 0—720—24 8-32 8—620—13 1—110—24

1426 защит
ная)

КФ 248 белая 5—41 0—270-53 0—24 6—45 5—41 0—270—84 0—57 7—09 5-98 0—30 0—72 0—24 7—24 7—36 0-37 1—и 0—24
(б 2013) 

МЛ 12
4—94 0-25 0—530—24 5—96 4—94 0—25 0—84 0—57 6—60 4—91 0—25 0—720—24 6—12 6—04 0—30 1-11 0—24черная

белая
красная

—■ — — — _ _ _ _ 7—23 0—36 0—720—24 8—55 8-89 0—44 1—110—24
7—390—370-53 0—24 8—53 7-39 0—37 0—84 0—57 9—17 7—43 0—37 0—720-24 8—76 9—140—46 1—11 0—24

И — 65 
8-67 
7—94 
7—13

8—73

2 — 49

25—00

10—54

П—18
9— 57

10— 54 
10—30
10—82

9—78
9—78
9— 50

8-60
10— 40

9 -0 8

7-69
1 0 - 6 8

10-95



Продолжение табл. 60

Лакокрасочный
материал

Распыление в электрическом поле Безвоздушное распыление (тонкий слой)

стационарное ручное I группа сложности II группа сложности
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МЛ-12
вишневая 8—50 0—43 0—53 0—24 9—70 8—50 0—43 0—84 0—57 10—34 8—55 0—43 0—72 0—24 9—94 10—52 0 - 5 3 1—11 0—24 12—40
песочная 6—80 0—34 0—53 0—24 7—91 6—80 0—34 0—84 0—57 8—55 6—76 0—34 0—72 0—24 8—06 8—31 0—42 1-11 0—24 10—08
под слоновую 6—99 0—35 0—53 0—24 8—11 6—99 0—35 0—84 0—57 8—75 6—97 0—35 0—72 0—24 8—28 8 - 5 7 0—43 1-1 1 0—24 10—35

кость
голубая 6—80 0—34 0—53 0—24 7—91 6 - 8 0 0—34 0—84 0—57 8—55 6—76 0—34 0 - 7 2 0—24 , 8 —06 8 -3 1 0—42 1—И 0—24 10—08
коричневая 6—64 0—33 0—53 0—24 7—74 6—64 0—33 0—84 0—57 8—38 6—66 0—33 0—72 0—24 7—95 8—19 0—41 1-1 1 0—24 9—95
белая ночь 6—80 0—34 0—53 0—24 7 -9 1 6—80 0—34 0—84 0—57 8 - 5 5 6—76 0—34 0—72 0—24 8—06 8—31 0—42 1—11 0—24 10—08
МЛ-165 мо-

лотковая
серебристая — — — — — — — — — — 10—97 0—55 0—72 0—24 12—48 1 3 -49 0—68 1—и 0—24 15—52
серая — — — —. — — — — _ — 1 0 -9 7 0—55 0 -7 2 0—24 12—48 13—49 0—68 1— 11 0—24 15—52
голубая — — __ _ — — — — — _ 12—05 0—60 0—72 0—24 13—61 14—82 0—74 1—11 0—24 16—91
зелено-голу- __ _ _ __ — — __ -— 12—05 0—60 0—72 0—24 13—61 1 4-82 0—74 1—и 0—24 16—91

бая
сине-серая — _ _ — — — — — 11—33 0—57 0—72 0—24 12—86 13—94 0—70 1— 11 0—24 15—99
красно-корич- — — — — — — — — — — 10—32 0—52 0—72 0—24 11—80 12—69 0—64 1 -1 1 0—24 14—68

невая
зеленовато- — — — — — — — — — — 13—38 0—67 0—72 0—24 15—01 16—46 0 - 8 2 1—11 0—24 18—63

желтая
серо-бежевая — — — — — — — — — — II — 66 0—58 0—72 0—24 13—20 14—34 0—72 1-1 1 0—24 16—41
защитная ___ — __ — — _ — — — — 11—66 0 - 5 8 0—72 0—24 13—20 14—34 0 - 7 2 1— 11 0—24 16—41
М Л -197
белая 1 0 -7 4 0—54 0—53 0—24 1 2 -0 5 10—74 0—54 0 -8 4 0—57 12—69 _ — — — — _ — _ — __
синяя 11—04 0—55 0—53 0—24 12—36 11—04 0 - 5 5 0 -8 4 0—57 13—00 — — — — — — — — —- —
серая 11—02 0—55 0—53 0—24 12—34 11—02 0—55 0 -8 4 0—57 12—99 __ — — —. — __ . _ — — _
МЛ-242 7—26 0—36 0—53 0—24 8—39 7—26 0—36 0—84 0—57 9 - 0 3 7—85 0—39 0—72 0—24 9—20 9—66 0—48 1—11 0—24 11—49

(б. У-311)
белая

МС-17 черная 3 - 9 9 0—20 0—53 0—24 4—96 3—99 0 — 20 0—84 0—57 5—60 9—64 0—48 0—72 0—24 11—08 11—87 0—59 1 - П 0—24 13—81

МЧ-13 
салатная 
зеленая 
под слоновую 

кость
фисташковая 
синяя 
бирюзовая 
серая 
голубая 
МЧ-123 

(б 123 для 
окраски 
автомоби
лей)

МЧ-240 М 
(б У 421) 

ПФ-19г
светло-серо
голубая
светло-голу
бая

темно серая 
зеленая 
светло-корич

невая 
ПФ-19м 
светло-корич

невая
серо зеленая 
зеленая 
черная 
светло голу

бая
светло-серо

голубая
темно-серая
ПФ-115
белая
кремовая
бежевая
песочная

5—23 0—26 0—53 0—24 6—26 5—23 0—26 0—84 0—57 6—90 4—98 0—25 0—72 0 -2 4 6— 19 6— 12 0—31 1—11 0—24
5—62 0—28 0—53 0—24 6—67 5—62 0—28 0—84 0—57 7—31 5—80 0—29 0—72 0—24 7—05 7— 13 0—36 1—11 0—24
5—62 0—28 0—53 0—24 6 -6 7 5—62 0—28 0—84 0—57 7—31 5—80 0—29 0—72 0—24 7—05 7—13 0—36 1— 11 0—24

5—23 0—26 0—53 0—24 6—26 5—23 0—26 0—84 0—57 6—90 5—40 0—27 0—72 0—24 6—63 6—64 0—33 1 -1 1 0—24
6—06 0—30 0—53 0—24 7— 13 - 6—06 0—30 0—84 0—57 7—77 6—34 0—32 0—72 0—24 7—62 7—80 0—39 1— 11 0—24
5—23 0—26 0—53 0—24 6—26 5—23 0—26 0—84 0—57 6—90 5—40 0—27 0—72 0—24 6—63 6—64 0—33 1— П 0—24
5 - 2 3 0 - 2 6 0—53 0—24 6—26 5 - 2 3 0—26 0—84 0—57 6—90 5 - 4 0 0—27 0—72 0—24 6—63 6—64 0—33 1— И 0—24
4—81 0—24 0—53 0—24 5—82 4—81 0—24 0—84 0—57 6—46 5—32 0—27 0—72 0—24 6—55 6—54 0 - 3 3 1— 11 0—24

5—79 0—29 0—72 0—24 7—04 7— 13 0 - 3 6 1 - П 0—24

4 —36 0—22 0—53 0—24 5—35 4—36 0—22 0—84 0—57 5 - 9 9 4—60 0—23 0 - 7 2 0—24 5—79 5—66 0—28 1— 11 0—24

4—70 0—24 0—53 0—24 5—71 4—70 0—24 0—84 0—57 6—35 4—87 0—24 0—72 0—24 6—07 5—97 0—30 1—11 0—24

4—70 0—24 0—53 0—24 5—71 4—70 0—24 0—84 0—57 6—35 4—87 0—24 0—72 0—24 6—07 5—97 0—30 1— 11 0—24

4—92 0—25 0—53 0—24 5—94 4 - 9 2 0—25 0—84 0—57 6—58 5— 12 0—26 0—72 0—24 6—34 6—28 С—31 1— и 0—24
4—62 0—23 0—53 0—24 5 - 6 2 4—62 0—23 0—84 0—57 6—26 4—86 0—24 0—72 0—24 6—06 5—98 0—30 1— 11 0—24
4—46 0—23 0—53 0—24 5 - 4 6 4—46 0—23 0—84 0—57 6—10 4—63 0—23 0—72 0—24 5—82 6—03 0 - 3 0 1— 11 0—24

4—71 0—23 0—53 0—24 5—71 4—71 0—23 0—84 0—57 6—35 4—81 0—24 0 - 7 2 0—24 6—01 5—91 0—29 1—п 0 -2 4

3—89 0— 19 0—53 0—24 4—85 3—89 0— 19 0—84 0—57 5 - 4 9 3—91 0—20 0—72 0—24 5—07 4—81 0—24 1—11 0—24
4—41 0—22 0—53 0—24 5—40 4—41 0—22 0—84 0—57 6—04 4—58 0—23 0—72 0—24 5—77 5—64 0—28 1— 11 0—24
3—35 0— 17 0—53 0—24 4—29 3—35 0— 17 0—84 0—57 4 - 9 3 2—84 0— 14 0—72 0—24 3—94 3—49 0— 17 1—11 0—24
3—91 0— 19 0—53 0—24 4—87 3—91 0— 19 0—84 0—57 5 -5 1 3—98 0—20 0—72 0—24 5— 14 4—88 0—24 1—11 0 -2 4

3—95 0— 17 0—53 0—24 4—29 3—35 0— 17 0—84 0—57 4—93 3—98 0—20 0—72 0—24 5—14 4—88 0 - 2 4 1—и 0—24

3—91 0— 19 0—53 0—24 4—87 3—91 0— 19 0—84 0—57 5—51 3—98 0—20 0—72 0—24 5— 14 4—88 0—24 1— 11 0—24

7—04 0—35 0—53 0—24 8— 16 7—04 0—35 0—84 0—57 8—80 7—60 0—38 0—72 0—24 8—94 9—36 0—47 1— 11 0—24
6—26 0—31 0—53 0—24 7—34 6—26 0—31 0—84 0—57 7—98 6—67 0—33 0—72 0—24 7—96 8—21 0—41 1— 11 0—24
6—72 0—34 0—53 0—24 7—83 6—72 0—34 0—84 0—57 8—47 7— 16 0—36 0—72 0—24 8—48 8—82 0—44 1— 11 0—24
5—61 0—28 0—53 0—24 6 -6 6 5—61 0—28 0—84 0—57 7—30 6—84 0—34 0—72 0—24 8— 14 8 - 4 2 0—42 1—11 0—24

7— 78
8— 84
8—84

8— 32
9— 54 
8—32 
8—32 
8— 22 
8—84

7—29

7—62

7—62

7—94
7—68
7—68

7 - 5 5

6— 40
7— 27
5— 01
6— 47

6 -4 7

6—47

П — 18
9— 97

10— 61 
10—19



Продолжение табл. 66

Лакокрасочный
материал

Распыление в электрическом поле Безвоздушное распыление (тонкий слов)

стационарное ручное 1 группа сложности 11 группа сложности
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ПФ-115
ж елтая 6— 42 0— 32 0— 53 0— 24 7—51 6 - 4 2 0— 32 0 - 8 4 0 - 5 7 8— 15 6—84 0 - 3 4 0— 72 0 - 2 4 8— 14 8— 42 0—42 1— 11 0— 24 ю — id
голубая 5— 86 0— 29 0—53 0— 24 6—92 5—86 0—29 0 - 8 4 0— 57 7 - 5 6 6— 26 0— 31 0— 72 0— 24 7— 53 7— 71 0 - 3 8 1— 11 0— 24 9—34
синяя 5— 75 0— 29 0 — 53 0— 24 6—81 5 - 7 5 0—29 0 - 8 4 0— 57 7 - 4 5 6— 13 0— 31 0— 72 0— 24 7— 40 7— 53 0— 38 1— 11 0— 24 9—26
светло зеле- 5— 99 0 —30 0— 53 0— 24 7—06 5— 99 0— 30 0—84 0— 57 7— 70 6— 39 0 - 3 2 0— 72 0— 24 7— 67 7— 85 0—39 1— 11 0— 24 9— 59

серая 5— 61 0—28 0—53 0—24 6—66 5— 61 0—28 0—84 0—57 7— 30 5—98 0— 30 0— 72 0—24 7—24 7 - 3 6 0—37 1 - 1 1 0— 24 9—08
светло серая 5— 99 0 —30 0— 53 0— 24 7— 06 5— 99 0— 30 0—84 0— 57 7— 70 6 - 3 8 0— 32 0—72 0—24 7 - 6 7 7— 85 0—39 1 - П 0—24 9—59
тем но-зеленая 5 - 9 9 0—30 0— 53 0— 24 7— 06 5—99 0—30 0— 84 0—57 7— 70 6—39 0— 32 0— 72 0 —24 7— 67 7—85 0—39 1 — и 0 - 2 4 9—59
красная 6— 29 0— 31 0 - 5 3 0— 24 7—31 6—29 0 - 3 1 0 - 8 4 0— 57 8—01 6— 74 0— 34 0— 72 0—24 8— 04 8— 29 0—41 1— 11 0 - 2 4 10—05
виш невая 5— 88 0— 29 0— 53 0— 24 6—94 5 - 8 8 0—29 0 - 8 4 0— 57 7— 58 6—30 0— 31 0— 72 0—24 7— 57 7— 75 0—39 1 - 1 1 0—24 9— 49
коричневая 4 - 1 7 0— 21 0— 53 0— 24 5 — 15 4— 17 0—21 0—84 0—57 5— 79 5—25 0— 26 0—72 0— 24 6— 47 6—46 0—32 1— 11 0—24 8— 13
черная 3 - 8 1 0— 19 0— 53 0— 24 4— 77 3—81 0— 19 0—84 0— 57 5— 41 4 - 0 2 0—20 0—72 0— 24 5— 18 4—94 0—25 1— 11 0—24 Ь—54
П Ф -133
крем овая 5— 69 0— 28 0— 53 0—24 6— 74 5—69 0—28 0 - 8 4 0— 57 7— 38 6 — 0 1 0—30 0 - 7 2 0— 24 7— 27 7— 40 0—37 1— 11 0—24 9— 12
оран ж евая 8 - 3 9 0— 42 0— 53 0— 24 9 - 5 8 8 - 3 9 0 —42 0— 84 0— 57 10—22 8— 91 0—44 0— 72 0— 24 Ю— 31 10—96 0 — ь ь 1— 11 0—24 12— 86
зеленая 5— 26 0— 26 0— 53 0— 24 6—29 5—26 0—26 0 - 8 4 0—57 6— 93 6— 34 0 - 3 2 0— 72 0 - 2 4 7— 62 7—80 0—39 1— 11 0—24 9—54
голубая 5— 75 0— 29 0— 53 0— 24 6—81 5— 75 0—29 0 - 8 4 0—57 7— 45 6— 15 0—31 0—72 0 - 2 4 7— 42 7— 57 0— 38 1— 11 0—24 9—30
серая 5— 26 0— 26 0—53 0— 24 6—29 5—26 0 - 2 6 0—84 0— 57 6 —93 5 —60 0—28 0— 72 0—24 6 - 8 4 6—89 0—34 1— 11 0—24 8—58
светло-серая 5— 48 0— 27 0 —53 0— 24 6 - 5 2 5— 48 0—27 0 - 8 4 0—57 7— 16 5—83 0—29 0—72 0—24 7— 08 8— 18 0—41 1— 11 0—24 9— 94
красно-корич- 4— 05 0 — 2 0 0—53 0— 24 5—02 4— 05 0 - 2 0 0 - 8 4 0—57 5— 66 4 - 2 1 0 - 2 1 0— 72 0—24 5— 38 5— 19 0—26 1— 11 0— 24 6— 80

невая
ф исташ ковая 5— 53 0— 28 0— 53 0—24 6—58 5—53 0—28 0—84 0— 57 7— 22 5 - 8 8 0—29 0— 72 0—24 7— 13 7—24 0—36 1 — 1 1 0 - 2 4 8—95
красная 5— 37 0— 27 0— 53 0— 24 6—41 5—37 0—27 0—84 0—57 7— 05 5 - 7 5 0—29 0—72 0—24 7— 00 7—07 0— 35 1— 11 0—24 8— 77
темно-крас- 4—40 0—22 0— 53 0—24 5—39 4—40 0— 22 0—84 0— 57 6—03 4— 67 0—23 0—72 0—24 5— 86 5 —74 0—29 1 — и 0—24 7— 38

н ая
черная 3 —77 0 — 19 0— 53 0 —24 4—73 3—77 0 — 19 0 —84 0 —57 5—37 3 - 9 5 0—20 0— 72 0 - 2 4 5— И 4— 86 0 —24 1 — и 0—24 6—45
П Ф -137 5—45 0— 27 0— 53 0 —24 6— 49 5—45 0— 27 0 - 8 4 0— 57 7— 13 5— 77 0—29 0—72 0—24 7 — 0 2 7— 10 0— 35 I — и 0—24 8—80

(б. 130)
красная

ПФ-163 "чер
ная
(б ПФ'28) 

ПФ.223
ж елтая
коричневая
СИНЯЯ
голубая
белая
черная
стальная
красная
светло-зеле

ная
темно зеленая 
серо-зеленая 
белая А 
П Ф .2 «  Г М

черная 
ПФ-241 ПМ 
ПФ-241 М 
ПФ-М05 бе

лая (б. 560) 
ЭПч]4о 
черная 
белая
светло-серая 
серо-голубая 
серая 
желтая 
красная 
ЭП-255 
белая 
зеленая 
ЭП-274 

«5 ЭП-74) 
серая 
черная 
ЭП-525 
зеленая 
темно шаровая

3— 81 0 - 1 9 0 - 5 3

тгСЧ1о

4—77 3 - 8 1 0— 19 0 —84 0—57 5 - 4 1 4 - 0 2 0— 20 0—72 0—24

4— 77 0— 24 0— 53 0—24 5 - 7 8 4— 77 0 - 2 4 0— 84 0—57 6— 42 5—04 0—25 0—72 0—24
4— 4£> 0— 22 0 - 5 3 0—24 5 - 4 4 4—45 0—22 0—84 0— 57 6—08 4—71 0—24 0—72 0—24
5—0Е 0— 2Е 0— 55 0— 24 6 - 0 7 5 - 0 5 0 - 2 5 0— 84 0—57 6— 71 5—38 0—27 0—72 0—24
4— 6С 0— 22 0—53 0— 24 5—60 4—60 0—23 0— 84 0 —57 6—24 4 —82 0—24 0— 72 0—24
5— 6? 0—28 0—55 0—24 6— 73 5—68 0—28 0— 84 0— 57 7— 37 5— 97 0—30 0—72 0—24
5— 02 0— 25 0— 53 0— 24 6 - 0 5 5—03 0—25 0— 84 0—57 6—69 5—32 0—27 0—72 0—24
4— 42 0— 22 0— 53 0— 24 5 - 4 1 4—42 0 - 2 2 0— 84 0—57 6—05 4 - 8 2 0— 24 0— 72 0—24
5— 21 0— 26 0— 53 0— 24 6— 24 5— 21 0—22 0— 84 0—57 6— 84 5—63 0— 28 0— 72 0—24
4— 77 0 - 2 4 0 - 5 3 0—24 5— 78 4— 77 0 - 2 4 0— 84 0—57 6—42 5 - 0 4 0—25 0 - 7 2 0—24

4— 45 0— 22 0— 53 0— 24 5—44 4— 45 0—22 0— 8* 0— 57 6—08 4— 71 0— 24 0— 72 0— 24
4 — 60 0 - 2 3 0— 53 0—24 5— 60 4— 60 0— 23 0— 84 0—57 6—24 4— 82 0— 24 0—72 0 —24
5— 68 0—28 0— 53 0 - 2 4 6 - 7 3 5— 68 0—28 0— 84 0— 57 7— 37 5—98 0—30 0— 72 0—24
5 — 43 0 —27 0 —53 0—24 6—47 5—43 0—27 0 - 8 4 0—57 7— 11 5— 7С 0 —29 0— 72 0—24

—- — — — — 5 —20 0 —26 0 - 7 2 0—24
3 — 68 0— 18 0 - 5 3 0 1 ю 4— 63 со 1 S 0— 18 0— 84 0—57 5 —27 3 - 5 9 0— 18 0 —72 0—24

9ШШ ’— 6— 11 0— 30 0— 72 0—24

17— 38 0— 87 0— 53 0— 24 19—02 1 7 - 3 8 0— 87 0— 84 0—57 19— 66 18—94 0 - 9 5 0 - 7 2 0—24
2 4 - 3 1 1— 22 0— 53 0— 24 26— 30 24—31 1— 22 0— 84 0—57 26__94 26— 48 1 - 3 2 0— 72 0— 24
2 5 - 7 5 1— 29 0— 53 0— 24 2 7 - 8 1 25—75 1—29 0—84 0— 57 28— 45 28—00 1— 40 0— 72 0— 24
23— 79 1— 19 0— 63 0— 24 25— 75 23— 79 1— 19 0— 84 0—57 26__39 25—80 1— 29 0— 72 0—24
21— 84 1— 09 0— 53 0—24 23— 70 2 1 - 8 4 1—09 0— 84 0— 57 24__34 23—60 1— 18 0—72 0—24
28—68 1—43 0— 53 0— 24 30—88 28—68 1 - 4 3 0— 84

v W|
0— 57 31— 59 31—30 1 - 5 7 0— 72 0—24

20— 97 1— 05 0— 53 0—24 22—79 20—97 1—05 0— 84 0— 57 23— 43 29—26 1— 46 0— 72 0—24

14— 22 0— 7! 0— 53 0—24 1 5 - 7 0 14— 22 0— 71 0— 84 0—57 16—34 16—73 0— 84 0—72 0 —24
1 2 - 3 7 0— 61 0— 53 0—24 13—75 12—37 0—61 0— 84 0—57 14— 39 14— 16 0 - 7 1 0 - 7 2 0— 24

— — — — — —_ 20— 12 1 - 0 1 0— 72 0 - 2 4
— — — — — 13— 55 0— 68 0—72 0—24

12—80 3—64 3— 53 0— 24 14—21 12— 80 0—64 0— 84 0— 57 14__85 13— 33 0— 67 0— 72 0—24
9—24 3— 46 3— 53 0—24 10— 47 9—24

1
0— 46 0— 84

v и /
0 —57 11— 11 10— 07 0 - 5 0 0— 72 0—24

5—18

6— 25
5 -  91
6— 61 
6— 02
7 -  23 
6 - 5 5  
6— 02 
6 - 8 7
6— 25

5 -  91
6 -  0 2
7 -  24 
6—95

6— 42 
4 - 7 3
7 -  37

20—85
2 8 - 7 6
3 0 -  36 
28— 05 
2 5 -7 4  
3 3 - 8 3
3 1 -  68

18—53
1 6 - 8 3

2 2 - 0 9
1 5 - 1 9

1 4 - 9 6
ц — 53

4— 95 0—25

6— 19 0— 31
5 - 8 0 0 - 2 9
6— 61 0 - 3 3
5—93 0—30
7—35 0—37
6—55 0—33
5 - 9 3 0 - 3 0
6 - 9 2 0 - 3 5
6— 19 0—31

5 — 80 0—29
5—93 0—30
7— 35 0—37
7— 01 0 - 3 5

6— 39 0 1

4—42 0—22
7— 51 0—37

23—30 1— 16
32— 58 1—63
34—44 1—72
3 1 - 7 3 1— 59
29— 02 1—45
38— 49 1— 92
36— 05 1—80

20— 57 1— 03
17—44 0— 87

2 4 - 7 5 1— 24
1 6 - 6 5 0 - 8 3

1 6 - 4 0 0 - 8 2
12—39 0 - 6 2

1 - 1 1 0—24 6 - 5 б

1 -1 1 0—24 7 - 8 5
1 -1 1 0—24 7—44
1 -1 1 0—24 8—29
1 -1 1 0 - 2 4 7— 58
1 - 1 1 0—24 9—07
1— 11 0 - 2 4 8— 23
1 -1 1 0—24 7 - 5 8
1 -1 1 0—24 8 - 6 2
1 - 1 1 0—24 7— 85

1— 11 0—24 7— 44
1 - 1 1 0 - 2 4 7— 58
1— 11 0—24 9 - 0 7
1 -1 1 0—24 8—71

1 -1 1 0 —24 8—36
1 -1 1 0 - 2 4 5—99
1 - 1 1 0 - 2 4 9—23

1 - 1 1 0—24 2 5 - 8 1
1 - 1 1 0—24 3 5 - 5 6
1 - П 0 - 2 4 37—51
1 -1 1 0 - 2 4 34— 67
1 -1 1 0— 24 31— 82
1 -1 1 0 - 2 4 41— 76
1— 11 0 - 2 4 39—20

1 -1 1 0 - 2 4 22—95
1— И 0 - 2 4 19—66

1 - П 0— 24 27—34
1— 11 0—24 18—83

1— 11 0—24 1 8 - 5 7
1 - П 0 - 2 4 14— 36



Продолжение табл. 60

Лакокрасочный
материал

Распыление в электрическом поле Безвоздушное распыление (тонкий слой)
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ЭП-773 (б.
ОЭП-4171)

зеленая
кремовая

13—49
1 3 -4 9

0—67
0 - 6 7

0—53
0—53

0—24
0—24

14—93
1 4 -9 3

13—49
13—49

0—67
0 - 6 7

0 - 8 4
0—84

0—57
0—57

15—57
15—57

14—66
14—49

0—73
0—72

0—72
0—72

0—24
0—24

16—35
16— 17

18—04
17— 82

0—90
0—89

1 — 11 
1 — 11

0—24
0—24

20—29
20—06

Лаки, грунтовки, эмали иа полимериэационных смолах

Лаки 
А К -113 
А К -П ЗФ  
АС-82 

(б. АС-1) 
ХВ-5179 

(б. ХВЛ-21) 
ХВ-784 

(б. ХСЛ) 
Грунтовки 

АК-070 
ВЛ-02 
ВЛ-08 
ВЛ-023 
ХВ-050 
ХС-059 
ХС-010 
Эмали 
А К -1102 
(б. АС-72) 
белая 
кремовая

— — —. —

— — — —

—

8— 27 0—41 0—53 0—24 9 - 4 5 8—27 0 -4 1 0—84 0—57

сосо
И

 
1 

1 
1

0—22 0—53 0— 24 5—37 4—38 0—22 0—84 0—57

— — — — — * — — —

10—82
6— 60
8— 59

0—54 
0—33 
0—43

0— 72
0— 72
0 — 72

;0—24 
,0—24 
0—24

12—32
7—89
9—98

13—31
8—12

10— 58

0—'
0—
о—:

661 
41 1
53 1

[— 11
[— 11
[— 11

0—24
0—24
0—24

15— 32
9—88

1 2 -4 6

5 — 07, 0— 25 0— 72 0— 24 6—28 6—46 '0—33 1— 11 ,0—24 8— 14

4— 75 0 - 2 4 0—72 0—24 5—95 5— 84 0—29 1— 11 0—24 7— 48

9— 521
10—43
12— 21
7—67

0—52
0—61
0—38

0— 72
0— 721
0— 72,

0— 24! 
0— 24 
!0— 24

11—91
13—78
9—01,

12—83 
15—02
9—43,

0—64
0—75
0—47

1— 1
1— 1
1— 11

Ю
10

1—24
—24

0—24

1 4 -8 2
17— 12
1 1 -2 5

6— 01
11—82

6— 33
0—59 0—72 
,0— 32 0—72

0—24
0—24

13—57
7 - 6 1

13_01 0—65 
7— 79 0—39

1— 11 0—24 
1— 11 0—24

15— 01
9 - 5 3

12—55 0—63 
11—02 0—55

0—72
0— 72

0—24
0—24

14— 14
12—53

16— 81 0—84 
14—75 0—74

1— 11
1— 11

0—24 19—00 
0—24 16—84

Х С -747
ХВ-785

( б  Х С Э )  
белая 
кремовая 
ж елтая 
зеленая 
серая 
коричнево- 

красная 
ХВ-16 
белая 
красная 
серо-голубая 
синяя 
черная 
ж елтая  
оранж евая 
алю миниевая 
светло-кремо

вая
зеленая 
темно-серая 
черно мато

ваяхв-из
зеленая
защ итная
красная
голубая
салатная
серая
ХВ-124
серая
голубая
ХВ 125 алю 

миниевая 
X B -I30  
красная 
черная 
голубая

_ _ —, __ - 3— 39 0— 17 0 — 72 0 — 24 4 — 52

7 — 98 0 — 4С 0 — 7£ 0 — 24 9— 34
— — — — ~ — 7— 81 0 — 39 0— 72 0 — 24 9 - 1 6
— — — — __ 8 — 26 0— 41 0 — 72 0 — 24 9 — 63
— — — — __ 8 — 71 0 — 44 0— 72 0— 24 10—  п
— — — — — __ 7— 59 0— 38 0 — 72 0 — 24 8— 93
—

— — —•
— |гГ~

— — —
— 6— 37 0— 32 0 — 72 0— 24 7— 65

9 — 90 0— 50 0 — 72 0— 24 11— 36
— — — — — **” — 9 — 00 0— 45 0 — 72 0 — 24 10— 41
— — — —. — — __ 8— 77 0— 44 0— 72 0 — 24 10— 17
— — — — — — — 9 — 05 0— 45 0— 72 0— 24 10— 46
— — — __ — ~Ll 1 - 5 — 97 0— 30 0 - 7 2 0— 24 7— 23
— — — — -_. — 8— 67 0 — 43 0— 72 0— 24 10— 06
— — — — __ — 8— 67 0— 43 0— 72 0— 24 10— 06
— — — — __ — 7— 90 0 — 4 0 0 - 7 2 0 — 24 9 — 26
— — — — __ — 7 - 7 5 0 — 39 0 — 72 0 — 24 9 — 10
__ — — —. _ — ■

7 - 8 7 0 — 39 0 — 72 0 — 24 9 — 22
— — — — — — 8 — 39 0— 42 0— 72 0— 24 9 — 77

I — Z
—

— — — — 8— 39 0 — 42 0— 72 0 — 24 9 — 77

5 — 79 0— 2 9 0— 72 0— 24 7— 04
— ■— — - — 5 — 79 0 — 29 0 — 72 0— 24 7— 04

-— — — — — 7— 08 0— 35 0— 72 0 — 24 8— 39
. . . — — — - — ~~ 5 — 49 0 — 28 0— 72 0— 24 6 — 73
— — — — — . — 5— 49 0 — 28 0— 72 0— 24 6— 73
•— — — — Z — 5 — 61 0 — 28 0— 72 0 — 24 6 — 85

|г-‘
5 - 5 5 0— 28 0— 72 0— 24 6 — 79

— — — — — 5— 38 0— 27 0— 72 0— 24 6 — 61
— — — — — ‘ ‘ — 6— 01 0— 30 0— 72 0— 24 7— 27
— ' * — — —

8 — 06 0— 401) — 72 Э— 24 9 — 42
—. — — — _ * 7— 11 0— 36 (Э— 72 Э— 24 8 - 4 3
— — — — J“ 6— 3413— 32 ()— 721) — 24 7 — 62

-о»

4 — 17! 0—21

9 - 8 2 0 — 4 9

9 —  6 1 0 — 4 8

1 0 -  1 6 , 0 — 51

10— 71
9 — 34
7 - 8 4

0 — 54
0— 471
0 - 3 9

II-
10-
П -
7-

10-
10-
9-
9-

18.0— 61
-0 7 ,0 — 55 1 
-7 9 ,0 — 54 1 
-13  0 - 5 6  1 
-34 0— 37 1 
-66 0— 53 
6 6 ,9— 53

1— 11

1 — 11 
1 -1 1  
1 — II 
1— 11 
1— 11 
1— И

0 - 2 4

0 ~  24 
0 - 2 4  
0— 24 
0— 24 
j0— 24 
0 - 2 4

5— 73

1 1 - 6 6
11— 44
12—  02 
1 2 -6 0  
1 1 -1 6  
9 - 5 8

1— 1

-72,
-53

0— 49
0— 48

1— 19 -  6 8 0 —48
10— 32 0—52 1 
10—32,0—52 1 — 1110

-1 
1— 1 

-1 
-1 

1— 1 
1— 1

1 0- 
10- 
1 0- 
1 0- 
I 0- 
10 -

I—
1—

I — п

6— 75
6— 75
6—90

6 —  83 
6 — 61
7—  39

9 — 92 
8— 74 
7— 81

-34  10—,
0 — 34 
0— 3511— 1110— 24

-34 1 
-33 1

-50  1 
-44 1

11
11

0—3911— И

24 
•24 
24 
24 
24 
24 

0— 24 
1 0—24 Ц 
10

110— 24|1 
0— 24 

24

— 11 0 - 2 4
1 _ ц 0 —24

И 
И

0—3711— 11

1 4 -1 4
12— 97
12—68
1 3 -  04 
9—06 

12—54 
12—54

1 - 5 6  
24|11—36

51 
12—43 
12— 43

7— 12 0—36 1— 11 0—24 8—83
7—  12 0—36 1— 11 0—24 8—83
8—  71 0— 44 1 — 11 0—24 10—50

8—44 
8— 44 
8—60

0—24
,0—24
0—24

0—24
0—24
0—24

8 - 5 2
8—29
8—11

11—77
10—53
9—55



Продолжение табл. ВО

Лакокрасочный
материал

Распыление в электрическом поле
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II группа сложности

в 3
g i
Нто 2то 2

Щ
&. в *о г о

£ 2 *  р, я 3 К « я
S3Q.B

о «
S 5

13

ХВ-130
темно*голу-

бая
желтая
ХВ-238
ХВ-785

(бывш
ХСЭ-25)

ХВ-1100
белая
кремовая
бежевая
желтая
защитная
зеленая
голубая
серая
красная
красно-корич

невая
ш аровая
ХВ-1120

(бывш
ПХВ-512)

6—96 0—30 0—53 0—24 7—03 5—96 0—30 0—84 0—57 7—67

7—39 
7—48 
6 - 76 0

6— И
5—40 0
5—40
5—65
5—80
5—40
5—97
5— 97
6— 59 
6—46

6—48 
И —38

0—37

0 - 3 7

—34

0—

0—72

0—72

0—24

0—24

0— 72 0— 24

0—72
0—72
0—72
0—72

0—290—72 
0—27 0—

0 - 2 4
0—24
0—24
0—24
0—24
0—24
0—24

0—72 0—24
0— 33 0- 
0- -320

-72,0—24 
-72 0—24

0— 32 0— 72 
0— 57 0— 72

0—24
0—24

8—72

8—81

8—06

-38
-63
-63
-89
-05
-63
-23
-23
-88
-74

9— 10

9—20

8—32

0—461—11 

— И 

— 11

0—

0 -

461

421

0— 38 1 
0—33 1 
0 —33 
0— 35 
0 —36 
0—33 
0 —37 
0— 37 

41

7—52 
6—64 
6—64
6— 95
7—  13
6— 64
7— 34
7— 34
8—  1 
7—95 0—40 1—

1 0

0—24 

0—: 

0—24

24 1

1 — 
1— 
1 — 
1— 
1 — 
1 — 
1—

7—76 7—97 
12—91 14—00

0--40
0—70

0—24 
0—24 

110—24 
110—24 
11 0—24 
11 0—24 
11 0—24 

0—24 
0—24 
0—24

1— 11
1 -1 1

10—91

1—01

10-09

0—24
0—24

9—25
8—32
8—32
8—65
8—84
8— 32 
8—06
9— 06 
9—87 
9—70

9-72
16-05

Лаки 
НЦ-134 

(бывш 
АВ-4 д/в)

Лаки, грунтовки и эмали иа эфирах целлюлозы

6—23 0—31 0—72 0—24 7—50 7—66 0—38 1— 11 0 - 2 4 9—39

НЦ-286 чер 9—32 0—47 0— 72 0—24 10— 75 И —46 0—57 1— 11 0—24
ный (бывш. 
МВ-6) 

Эмали 
НЦ-11
черная — — — — — —. — — — —- 12— 18 0—61 0—72 0—24 13—75 14—98 0—75 1— П 0—24
под слоновую — — — — — — — — — — 1 1 -0 9 0—55 0—72 0—24 12—60 13— 71 0—69 1 — 11 0—24

кость
зеленая — — — — —« —. — — — — 12—32 0—62 0—72 0—24 13—90 1 5 -1 6 0— 76 1— 11 0—24
голубая — —. — — — — — — — — 10—87 0—54 0 - 4 2 0—24 12—37 13—37 0—67 1— П 0—24
серая — — — — — —. — — _ — 11—09 0—55 0—72 0 —24 12—60 13—71 0 - 6 9 1— П 0—24
ж елтая — —. — — — — — — — — 12—32 0 - 6 2 0 —72 0—24 13—90 15— 16 0—76 1— П 0—24
светло-синяя 2 — — — — — — — — — 11—49 0—57 0—72 0—24 13—02 14— 13 0—71 1— П 0—24
красная — — — — — — — — — 10—89 0—54 0—72 0—24 12—39 13—39 0—67 1— П 0—24
бирюзовая — — — ■— — — — — — — П —09 0—55 0—72 0—24 12—60 13—64 0—68 1— П 0—24
оранж евая — — — — — — — — — — 12—32 0 - 6 2 0—72 0—24 13—90 15— 16 0—76 1— П 0—24
кремовая — — — — —_ — —г — — 11—47 0—57 0—72 0—24 13—00 14— 12 0—71 1— П 0—24

0 - 2 4песочная -  1 — — — — — — - — — 11—47 0—57 0—72ъ . / 0—24 13—00, 14— 120—71 1— 11
серо-голубая
НЦ-25
белая
под слоновую 

кость 
беж евая 
красная 
желтая 
серая
светло-серая
голубая
зеленая
коричневая
черная
НЦ-26
белая (бывш.

НП'33-01) 
красная 

(бывш. 
НП-33-20) 

НЦ-27 черная 
(бывш. 
НЛ-35-99)

11—47 0—57(0—72 0—24 13—00 14— 12 0—71 1 -

8—87
8 -  31

7 - 4 1
9— 53 
7— 41 
7—96 
7—41 
7—41

0 - 4 2
0—42

-37 
-47 

0—37 
0—40 
0—37 
0—37 

7—33 0—36
7—27 0—36 
6—07 0—30 0

10—62

7—72

10—57

0—72
0 - 7 2

0 —53

0—39

0— 53

0 — 24
0 —24

0— 24 
0 — 24 
0— 24  
0 —24 
0— 24 

-72 0 —24  
0 —24 
0— 24 
0 — 24

0 - 7 2

0—72

0—72

9—69 10—21 
9—69 10—21

0—24

0—24

0 - 2 4

-74
-96
-74
-32
-74
-74
-65
-59
-33

12— П 

9—07

1 2 -0 6

0—51
0—51

9— 13 0—46 1 
11—76 0—59 1
9— 13

12— 04 
9— 13 
9— 13 
9 -0 1
8— 94 
7—45

13— 06

9 -  49

13—00

1 3 -3 8

17—08
15—75

17—27 
15—39
15— 75 
1 7 -2 7
16—  19 
15—41 
15—67
17— 27 

18 
■18

■11 0—24 16— 18

1— 11
1— 11

11
11 0 - 2 4

0—45 I 
0—60 1 
0—45 1 
0—45 1 
0 - 4 5  1—110—24 
0—45 1 
0—371

0—65 1—11 

0—47 1—П

0—65 1— 11

0—24 
0— 24 1

0—24

0—24
0—24
0—24
0—24

■24
-24

0—24

0—24

0—24

11—07 
1—07

1 0 -0 4  
1 3 -7 0  
10—03 
1 3 -0 9  
Ю— 9 з 
1 0 -9 3  
Ю - 8 1
10—  74 
9—17

1 5 -0 6

1 1 -  31

15—00



•Лакокрасочный
материал

Н Ц П 3 2 К
(бывш.
Н К О )

белая
синяя
г о л у б а я

кремовая
песочная
фисташковая
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светло-табач
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Продолжение табл. 60
Безвоздушное распыление (тонкий слой)

I группа сложности

За
* 1
S&
& Iп 2

ш
а § ЯУ Н й *  р 4J n l  :  
С- со 3 й п  Ж

й v се с
5 35 х о. хсо со О X

X Iо О)
цсе X« х *  £ & ° 9 ч 
се х

в—33 0—44 0- 72
8— 8310— 4 4 |0 — 72 

72 
72 
72

8—  83
9 —  3 2  
9 — 32 
9 — 32  
9 — 02

0 — 44 0 
О— 4 7 |0  
0 — 47 
0 — 4 ?  
0 - 4 5 '0

9 — 02<0— 4 5  0 —
9 — 02 )0 — 45
9 — 02

9 - 5 5
8 —  35 
8 — 61
9 —  61

9 — 32
9 — 32
9 — 32
9 - 5 5

9 — 55
9 - 5 5
8 — 55
8 — 55

0 — 45

0 — 24  
0 — 2 4  
0 — 24  
0 - 2 4  
0 — 24  

7210— 24 
7 2 0 — 24 
7210— 2 4  

0 — 24  
0 — 24

-72
-72

0 — 4 8  0- 
0 — 4 2 0 -  
0 — 4 3 0 -  
0 — 4 8 0 -

0 — 47
0 — 47
0 — 47,
0 — 48

0 — 48
0 - 4 8
0 — 43
0 — 43

-72
-72
-72
-72

0— 24
0 — 24
0 — 24
0 - 2 4

0 — 72 0 — 24 
0 — 72*0— 24 
0 — 72 |0  —24 
0 — 72  0 — 24

0 — 72
0 — 72
0 — 72
0— 72

0—24
0—24
0—24
0—24

П группа сложности

«в _х  3

s i
цсе 2 m X

б ё  а
I g gCgw
s e «э-зЗ

X
яо х• £й &>

§ 5

се се « X

X I О «
§5

V

23(10— 8 6  0 — 54 
23! 10— 8 6  0 — 54

-23
-75

10—86 
П — 45

10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
10
1 0 - 4 3 ) 1 1 — 10 
10

-75 1 1 - 4 5  
-75 11 
-43 И  
-43 Н -

-43

1 0 -9 9 1 1
9

10 
II

-73
-00
-05

1 0 - 7 5  
10
1 0 -  
10

75 1 
75 1 
99  1

99  110—
10 
9 — 94 
9 —94

99 I

0 — 54
0 — 57, 
0 - 5 7 |  1 

4 5 ; 0 - 5 7  
10)0— 56  
10 0 — 5611

И — 10
0 — 5 6
0 — 56|1

1— 76 0 — 59] 1 
10— 28  0  - 5 1
1 0 -  5 8
11—  83

11— 45
1 - 4 5
1— 45
1— 76

1— 76
1— 76

( 0 - 5 3

0 — 5 3 | 1 
0 — 59

0 — 5 7  1 
0 - 5 7  1 
0 — 5 7  1 
0 — 59  1

Ю— 5 3  0 — 53  1

1—
1—
I—
I—

1—

П О — 24 
11 0 — 24 
1 1 0 — 24 
П  0 — 24 
1 1 0 - 2 4  
11 0 — 24 

0 — 24 
0 — 24 

24 
•24

П О
110
11 0—24

1— 11

0 — 5 9 1  — П Ю — 24 
0 — 59 1 
0 - 5 3

11

0-24 
1110—24 
11 0—24

11 0—24 
11 0—24 

•11 0 — 24 
•И 0—24

0— 24 
11 0 — 24 
11 0 - 2 4

12— 75
12— 75
12—  75
13—  3 7  
13— 37  
13— 37 
1 3 - 0 1  
13— 01 
13— 01 
1 3 - 0 1

13— 70
1 2 - 1 4
12—  4 6
13—  77

13— 37
1 3 - 3 7
1 3 - 3 7
1 3 - 7 0

13— 70
13— 70
1 2 - 4 1
12-41

желтая
темно-сине

зеленая
фисташковая
серая
серо-голубая
светло-серая
черная
Н Ц -170  серо

зеленая 
(бывш. 517) 

Н Ц -2 17 серо
голубая, 
светло-серая 

НЦ-273 алю
миниевая 

НЦ-280 белая 
(бывш нит- 
роэмаль 
513)

НЦ-1200 
(бывш, 

НПФ -10) 
Н Ц -П 2 5  
серо-зеленая 

(бывш. 507) 
защитно-зеле

ная (бывш. 
508)

зеленовато
черная 
(бывш 907) 

оливковая 
(бывш 908) 
коричневая 
(бывш 911) 
НЦ-5133Г 
зеленая 
голубая 
серо-голубая

1
8—55,
8—55
8—55 
8—55 
8—35 
8—35 
7—76 
6

0—43
0—43

0—72
0—72

0—24
0—24

0—43 0—72j0—24 
0—43 0—72 0—24 
0—42 0—72 0—24 
0—42.0-72 0 -2 4  
0—39 0—72)0—24 

—3110—72260

3 1 — 1411 — 5 6  0 — 72

9 -5 1
12—78

9—37|

9—38
8—81

0—47
0—64

0—47

0—47
0—44

10—79 0—54 0—72

0—72

0 -2 4

0—24

0—24

9—94
9—94
9 -9 4
9—94

10—53 
10—53

0—53 1— 
0—53 1—

-53 110—53 0 
10—53 0—53! 1—1110

9—73 10—28 0—51
9—73
8— 11
7—53

33—66

0—72,0—24

0—72,

0—72

0 — 2 4

0—24
0—72|0—24

10—64 
10—04

9—20
8—11
8—41

0 -5 3
0—50

0—46
0—40
0—42

0—72
0—72

0—72
0—72

3 8 — 30

■94 110 

14— 38

10— 81

10— 21

0 — 24112— 29

0—24
0—24

0—24
0—24

0 — 7 2 0 — 24

12— 13

10—28 0—51
9—550—48
7—700—38

—  И  
— 1 

1 - 1  
1— 11 
1— 1 
1— п

1—91 1—11 0—24

10— 8 0 1 1 — 61

0—24
0—24
0 — 24

— 24
— 24

0 — 24
— 24

0 — 24

1 0  
1 0 
1 0

1— 7 0 ,0 — 5 8  1 — П О — 24 

15— 72 0 — 78 1— П  О— 24

0 — 5 8  I — 1 1 0 — 24

11— 5 3  0 — 5 8  х— Ш О — 24|

10— 85  0 — 54  1— 1110— 2 4 Ц 2 — 7 4

13—29 0—66

13—10
11—50 12—34

62  110 
9 - 4 7  
9 - 7 9

1—32
9—  97

10— 34

0 — 65

1— 11

0— 62  1— 11

0-5711—11 0 
0—5011—11 0 
0—52

12—41
12—41

12—41 
12-41 
12-34 
12—14 
П—38 
9—43

41 — 5 6

1 3 - 6 3

1 7 - 8 5

1 3 - 5 4

1 3 - 4 6

0 — 24

I — 1 1(0— 24 

0 — 24

— 11 0— 24 13—24  
— 11 0— 24 И — 82 

1— И  0 — 24 12— 21

15—30

15—Ю
14—31



_______________________ Продолжение табл. 60
Без во а душ ное распыление (тонкий слой)
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Распыление в электрическом поле

стационарное ручное I группа сложности I I  группа сложности
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Н Ц - 5 1 3 3 М
с е р а я 7 — 27 0 — 36 0 — 72 0 — 24 8 - 5 9 8— 94 0 — 45 1— 11 0 — 24 10— 74

ч е р н а я — — — — — — — — — — 6 — 14 0 — 31 0 — 72 0 — 24 7 - 4 1 7— 55 0 — 38 1 - И 0 - 2 4 9 - 2 8

с е р о - г о л у б а я — — — — — — — — — — 7 — 87 0— 39 0 — 72 0 — 24 2 — 22 9 — 68 0 — 48 1 - 1 1 0 — 24 1 1 - 5 1

т е м н о - с е р а я — — — — — — — — — — 8 — 07 0— 40 0 — 72 0 — 24 9— 43 9 — 93 0 — 50 1 - 1 1 0 — 24 11— 78

с в е т л о - с е р о  — — — — — — — — — — 8 — 41 0 — 42 0 — 72 0 — 24 9— 79 1 0 - 3 4 0 — 52 1 - 1 1 0 — 24 1 2 - 2 1

г о л у б а я

Э П -5 1

б е л а я 12— 22 0 — 61 0— 53 0 — 24 13— 60 12— 22 0 - 6 1 0 — 84 0— 5? 14— 24 1 2 - 3 4 0 — 62 0 — 72 0 — 24 13— 92 15— 18 0 — 76 1 - П 0 — 24 17— 29

ж е л т а я 17— 51 0 - 8 7 0 - 5 3 0 - 2 4 19— 15 17— 51 0 — 87 0 — 84 0— 57 19— 22 17— 63 0 — 88 0 — 72 0 — 24 19— 47 21 — 68 1— 08 1 - 1 1 0 — 24 2 4 - П

к р а с н а я 11— 73 0 - 5 9 0 - 5 3 0 — 24 1 3 - 0 9 11— 73 0— 59 0 — 84 0— 57 13— 73 1 1 - 9 4 0— 60 0 — 72 0— 24 13— 50 14— 69 0 — 73 1 - П 0 — 24 16— 77

с е р а я 14— 00 0 — 70 0— 53 0 — 24 1 5 - 4 7 14— 00 0— 70 0 - 8 4 0 — 57 16— И 14— 12 0 — 71 0 — 72 0 — 24 1 5 - 7 9 1 7 - 3 7 0 — 87 1 - 1 1 0 — 24 19— 59

с и н я я 13— 04 0 — 65 0 - 5 3 0 — 24 14— 46 13— 04 0 - 6 5 0 — 84 0 - 5 7 15— 10 13— 15 0— 66 0 — 72 0 — 24 1 4 - 7 7 16— 17 0— 81 1— 11 0 — 24 18— 33

з е л е н а я 1 4 - 9 3 0 — 75 0 - 5 3 0 — 24 16— 45 14— 93 0 - 7 5 0 — 84 0 — 57 17— 09 15— 06 0 — 75 0 — 72 0 — 24 16— 77 18— 52 0 — 93 1 - 1 1 0 — 24 20— 80

з а щ и т н а я 12— 9 3 0 - 6 5 0— 53 0 — 24 1 4 - 3 5 12— 93 0— 65 0 — 84 0 — 57 14— 99 13— 03 0 — 65 0— 72 0 — 24 1 4 - 6 4 16— 03 0 — 80 1 - 1 1 0 — 24 1 8 - 1 8

ч е р н а я 14— 93 0— 75 0 — 53 0 — 24 1 6 - 4 5 14— 93 0 — 75 0— 84 0— 57 17— 09 12— 07 0 — 60 0 — 72 0 — 24 1 3 - 6 3 14— 85 0 — 74 1 - 1 1 0 — 24 1 6 - 2 4

Э П - 191

п е с о ч н а я — — — — . — — — — — — 9— 10 0 — 46 0 — 72 0 — 24 1 0 - 5 2 I I — 20 0 - 5 6 1 - И 0 — 24 13— 10

(б ы в ш . 9 3 1 )

0 — 72к о р а л л о в а я — — — — — — — — — — 9 — 42 0 — 47 0— 24 10— 85 11— 60 0— 58 1 - 1 1 0 — 24 13— 53

(б ы в ш . 9 3 7 )

0 — 72с а л а т н а я — — — — — — — — — — 9 - 2 1 0 — 46 0 — 24 1 0 - 6 3 11— 33 0— 57 1 - 1 1 0 — 24 1 3 - 2 5

(б ы в ш . 9 3 9 )

ж е л т а я — .— — — — — — — — Ю — 61 0 — 53 0 - 7 2 0 — 24 12— 10 13— 04 0 — 65 1 - П 0 — 24 15— 04

(б ы в ш . 9 4 0 )



ляем по универсальной диаграмме — УД); tcр — среднее интегральное значение темпе
ратуры изделия в процессе теплообмена, 92°С (определяем по УД); х\ — продолжитель
ность разогрева.

Продолжительность разогрева ti определяют по формуле:

Откуда Ti — ~  0*03

т

где С — теплоемкость материала, 741 кДж/кг * °С; р —плотность материала подложки,
S 2

780 кг/мэ; tti — коэффициент теплообмена, 62,79 кДж/(м2*ч* °С); а~ - у- = о^бб  ~  от' 
ношение площади полной поверхности теплообмена S  к объему материала изделия.
После подстановки числовых значений в формулу расхода тепла Qi по
лучим расход тепла на нагрев 1 м2 подложки

=  62,79-2(130 — 9 2 ) - ^ - =  954,4 кДж/м*

2. Рассчитывают потери тепла.
Потери тепла с уходящим воздухом <2г определяют по формуле:

Q i“ VpC ( / , - / , )
где V — объем воздуха, удаляемого из системы, 5 м3/м2 принимаем, что с 1 м* окра
шенной поверхности удаляется 60 г растворителя, а предельная концентрация составляет 
10 г/м3; р — плотность удаляемого .воздуха, 1,2 кг/м3; С — теплоемкость воздуха, 
1,005 кДж/(кг-°С); U — температура уходящего воздуха, равная установившейся тем
пературе 130°С (найдена по УД); Л — температура воздуха в помещении, 20°С.

После подстановки числовых значений в формулу потерь тепла Qs 
получим значение потерь тепла с уходящим воздухом 

=  5* 1,2-1,005 (130 — 20) =  663,3 кДж/м*

Потери тепла через ограждения сушильной камеры Q$ рассчитыва
ют по уравнению:

л  a>3FAtxa
vs п

где я — производительность установки, м2/ч; а3 — коэффициент теплообмена между ок
ружающей средой и наружными стенками установки [принимаем равным 29,3 
кДж/(м2-ч* °С)]; F — поверхность ограждения, м2; Д£ — разность температур между 
наружной поверхностью камеры /Нс и воздухом в цехе fi; Хг— время, за которое обеспе
чивается высыхание 100 м2 Окрашиваемой поверхности, I ч.

Принимаем fHC=45°C , /i= 20°C , таким образом Af—tHC—i i~
— 45—20=25 °С (по «Правилам и нормам техники безопасности, пожар
ной санитарии для окрасочных цехов», М., «Химия», 1974, темпе
ратура наружной поверхности стенок сушильных камер не должна пре
вышать 45 °С).

После подстановки числовых значений в уравнение, определяющее 
потери тепла через ограждения сушильной камеры, получим:

л 29,3-20(45 — 20).!
О * -  100 =  146,5 кДж/м*

Потери тепла на нагрев транспортных устройств Q4 составляют 
25% от расхода тепла Qi

Q* — 0,25*954,4 =  238,6 кДж/м*
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безвоздушным распылением: с нагревом при окраске изделий серийного производства

to
*

1 группа сложности 11 группа сложности

Эмаля затраты на 
материалы

транслортно-
эаготови-
тельные

расходы

зарплата 
с начисле

ниями %
амортиза
ционные

отчисления
итого затраты на 

материалы

транспорты^
заготови
тельные
расходы

зарплата 
с начисле

ниями

амортиза
ционные

отчисления
нтого

245
темко-серая 11—83 0—59 0—72 0—24 13—38 14—55 0—73 1—л 0—24 16—63серая М—83 0—59 0—72 0—24 13—38 14—55 0—73 I—чЦ 0—24 16—63
светло-серая
•12

11—43 0—57 0—72 0—24 12—96 14—09 0—70 1—11 0—24 16—14
черная 7—67 0—38 0—72 0—24 9—01 9—44 0—47 1—11 0—24 11-26красная 12—24 0—61 0—72 0—24 13—81 15—06 0—75 1—11 0—24 17—16вишневая 14—05 0—70 0—72 0—24 15—71 17—28 0—86 1—Л 0—24 19—49песочная 11 — 13 0—56 0—72 0—24 12—65 13—69 0—68 1—11 0—24 15-72слоновой кости 11—48 0—57 0—72 0—24 13—01 14—12 0—71 1—11 0—24 16—18голубая И—13 0—56 0 -7 2 0—24 12—65 13—69 0—68 1—л 0—24 15—72коричневая 10— 0—54 0—72 0—24 12—35 13—35 0—67 1— 11 0—24 15-37белая ночь 11— 13 0—56 0—72 0—24 12—65 13—69 0—68 1— 11 0—24 15-72•17 черная 
■11

9—58 0—48 0—72 0—24 И—02 11—78 0—59 1— I I 0—24 13-72
черная 2 1 — 96 1—10 0—72 0—24 24—02 27—00 1—35 1— I I 0—24 29—70
бирюзовая 1й— 45 0—92 0—72 0—24 20—33 22—69 1—13 1— 11 0—24 26—17голубая 18—45 0—92 0—72 0—24 20—33 22—69 1—13 1— 11 0—24 25-17
слоновой кости 18—45 0—92 0—72 0—24 20—33 22—69 1—13 1— м 0—24 2 5 -1 7
серая 18—45 0—92 0—72 0—24 20—33 22—69 1—13 1— 11 0—24 25—17зеленая 19—54 0—98 0—72 0—24 21—48 24—03 1—20 1— 11 0—24 26—58
оранжевая 2 0 — 68 1—03 0—72 0—24 22—67 25—44 1—27 1— 11 0—24 2 8 — 06
кремовая 19—10 0—96 0—72 0—24 21—02 23—49 1—17 1— 11 0—24 26-01
песочная 19—Ю 0—96 0—72 0—24 21— 02 23—49 1—17 1— 11 0—24 26—01
серо голубая 19—10 0—96 0—72 0—24 21—02 23—49 1—17 1— 11 0—24 26—01
желтая 20—51 1—03 0—72 0- -24 22—50 25—23 1—26 1— 11 0—24 27-84
красная 18—24 0—91 0—72 0—24 20—11 22—44 1—12 1— 11 0—24 24—91
светло-синяя

-25
19— 33 0 — 97 0—72 0—24 21—24 23—75 1—19 1— 11 0—24 26—29

белая 15-45 0—77 0—72 0—24 17—18 19—00 0—95 1— л 0—24 21-30
под слоновую кость 15—45 0—77 0—72 0—24 17—18 19—00 0—95 1— 11 0—24 21—30
бежевая 13—78 0— 66 0-7 2 0—24 15—40 16—95 0 -8 5 1— 11 0—24 19-15

красная 
желтая 
серая 
голубая 
зеленая 
коричневая 
черная 

НЦ-132К 
белая 
синяя 
голубая 
кремовая 
песочная 
фисташковая 
желтая 
темно серая 
красная 
светло-зеленая 
серо-зеленая 
серая
светло-серая
черная

НЦ-132П
белая
кремовая
синяя
серо-зеленая
песочная
светло-табачная
желтая
фисташковая
темно сине-зеленая
серая
красная
светло серая
черная

НЦ-1200 защитная
НЦ-5123

кирпично-красная
серая
салатная

17—72
1 3 -  78
1 4 -  17 
13-78 
13—78
13— 53 
11—75

16—01
16— 01
16—01
16—90
16—90
16—90
16—33
16—33
16—36
16— 33
1 7 -  34
1 5 -  14
1 5 -  59
14— 43

1 6 -  90 
16—90
16— 90
1 7 -  34 
17-34 
17-34
15— 80 
15—80 
15—80 
15—80 
15-51
1 5 -  14
14— 56
16— 94

15— 20
16— 43 
19—03

0-8 9
0 -6 6
0—71
0 -6 6
0 -6 6
0—68
0 -5 9

0 -8 0
0—80
0—80
0—85
0—85
0 -8 5
0—82
0—82
0 -8 2
0 -8 2
0 -8 7
0—76
0—80
0—72

0—85
0—85
0—85
0 -8 7
0—87
0—87
0—79
0—79
0—79
0—79
0—78
0—76
0—73
0—85

0—76
0—82
0 -9 5

0 -7 2
0 -7 2
0—72
0—72
0—72
0—72
0—72

0-7 2
0 -7 2
0—72
0—72
0—72
0—72
0—72
0-7 2
0 -7 2
0—72
0 -7 2
0—72
0—72
0—72

0 -7 2
0—72
0-7 2
0—72
0—72
0—72
0 -7 2
0—72
0—72
0 -7 2
0—72
0 -7 2
0—72
0—72

0—72
0—72
0—72

0 -2 4
0—24
0—24
0—24
0—24
0—24
0 -2 4

0—24
0 -2 4
0—24
0—24
0 -2 4
0—24
0—24
0—24
0—24
0—24
0—24
0—24
0—24
0 -2 4

0—24
0 -2 4
0 -2 4
0—24
0—24
0 -2 4
0—24
0—24
0—24
0—24
0—24
0—24
0—24
0—24

0—24
0—24
0—24

19—57
15-40
15-84
15—40
15-40
1 5 -  15 
13—30

17-77
17-77
17— 77
18— 71 
18—7! 
18—71 
18—11 
18-11 
18-14
18— 33
19— 17
16— 86
17— 35
16— И

18— 71 
18—71
18— 71
19— 17 
19— 17
19— 17
17— 55 
17—55 
17—55 
17-55
1 7 - 25 
16—86 
16—25
18— 75

16—92
18—21
20— 94

2 1 — 80
16—  95
17—  43  
16— 9 5
16—  95  
1 6 - 6 2  
14— 43

19— 68
19— 68
19—  6 8
2 0 —  78 
2 0 — 78 
2 0 — 78 
2 0 — 0 9  
2 0 - 0 9  
20— 12
2 0 —  0 9
2 1 —  34
18—  52
19—  18
17—  74

2 0 —  79 
2 0 — 79
2 0 —  79
2 1 —  3 3  
2 1 — 33 
2 1 — 33 
1 9 - 4 3  
19— 43 
1 9 - 4 3  
19— 43
19—  0 8
18—  62
17—  91
2 0 —  84

18—  68 
20—22 
2 3 — 40

1—09 
0—85 
0—87 
0—85 
0—85 
0—83 
0 -7 2

0 -9 8
0 -9 8
0— 98
1 -  04 
1 -0 4  
1 -0 4  
1-00 
1 -0 0  
1 -0 1  
1—00 
1—07 
0—93 
0—96
0— 89

1— 04 
1—04 
1—04 
1—07 
1-07  
1-07  
0 -9 7  
0—97 
0—97 
0 -9 7  
0 -9 5  
0—93
0 -  90
1— 04

0 -  93
1—  01 
1—17

1-11
1 - И
1-1!
1 - П
1 - 1 1
1 - 1 1
1 - 1 1

1-М
1 - 1 1
1-11
1-М
1 - 1 1
1 - Л
1-М
1-М
1 - 1 !
1— 11
1 -1 1
1 -1 1
1 -П
1 - м

I— и  
1-11 
1-11 
1-М  
1-11 
1 - Н  
1 - 1 1  
1-11 
1 -Л  
1—11 
J-11 
1-11 
1 - И  
1 -И

1 -П
1 - м
1-11

0—24
0—24
0 -2 4
0—24
0 -2 4
0—24
0—24

0—24
0—24
0 -2 4
0 -2 4
0—24
0 -2 4
0—24
0—24
0 -2 4
0—24
0—24
0—24
0—24
0—24

0—24
0—24
0—24
0—24
0—24
0 -2 4
0 -2 4
0 -2 4
0—24
0 -2 4
0—24
0—24
0—24
0 -2 4

0—24
0—24
0—24

24— 24 
19-15 
19-65 
19-15
1 9 -  15 
18—80 
16—50

22-01
22-01
22—01
23-17
23-17
23—17
22—44
22—44
22—48
22— 44
2 3 -  76
20— 80 
21—49
1 9 -  98

23—18
23—18
23—18
23—75
23-75
23—75
21-55
21—55
21—55
21-55
21— 38
20— 90 
20-16 
23-23

20-76
22— 58
2 5 -  92
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I группа сложности II группа сложности

Эмали затраты на 
материалы

транспортио-
aarorosvi-
тельные
расходы

зарплата 
с начисле

ниями
амортнза*
ционные

отчисления
итого затраты на 

материалы
транспортно-

заготови
тельные
расходы

зарплата 
с начисле

ниями
амортиза
ционные

отчисления
итого

ПФ-115
белая 9—32 0—47 0—72 0—24 1 0 -7 5 П —46 0—57 1— 11 0—24 13—38
кремовая 10—42 0—52 0—72 0—24 11—90 12—82 0—64 1 — 11 0—24 14—81
бежевая 11—41 0—57 0—72 0—24 12—94 14—03 0—70 1— 11 0—24 16—08
песочная 10—67 0—53 0 - 7 2 0—24 12— 16 13— 12 0—66 1 — 11 0—24 15— 13
желтая 10—67 0—53 0—72 0—24 12— 16 13— 12 0—66 1 — 11 0—24 15—13
голубая 9—39 0—47 0—72 0 - 2 4 10—82 11—55 0 - 5 8 I — 11 0—24 13—48
синяя 9—60 0—48 0—72 0—24 11—04 11—81 0—59 1— 11 0—24 13—75
светло-зеленая 9—95 0—50 0—72 0—24 11—41 12—24 0—61 1— 11 0—24 14—20
серая 9 - 3 2 0—47 0—72 0—24 10—75 11—46 0—57 1— 11 0 - 2 4 13—38
светло-серая 9—95 0—50 0—72 0—24 11—41 12—24 0—61 1 — 11 0—24 1 4 -2 0
темно-зеленая 9—95 0—50 0—72 0—24 11—41 12—24 0—61 1 — 11 0 - 2 4 1 4-20
красная 10—51 0—53 0—72 0—24 12—00 12—93 0—65 1— 11 0—24 14—93
вишневая 9—81 0—49 0—72 0—24 11—26 12—07 0—60 1 — 11 0—24 14—02
коричневая 8—07 0—40 0—72 0—24 9 - 4 3 9—93 0—50 1— 11 0—24 П —78
черная 7—52 0—38 0—72 0—24 8—86 9—25 0—46 1 — 11 0—24 1 1 -0 6

ПФ-133
кремовая 9—36 0—47 0—72 0—24 10— 79 И —51 0—57 1 — 11 0 - 2 4 1 3 -4 3
оранжевая 13—89 0—69 0—72 0—24 15—54 17—08 0 - 8 5 1 — 11 0—24 19—28
зеленая 9—90 0 - 5 0 0—72 0—24 11—36 12— 18 0—61 1— 11 0—24 14— 14
голубая 9—59 0—48 0—72 0—24 11—03 11—80 0—59 1 — 11 0—24 1 3 -7 4
светло-серая 9—09 0—45 0—72 0—24 10—50 11 — 18 0—56 1— 11 0—24 13—09
серая 8—72 0—44 0—72 0—24 10— 12 10—73 0—54 1 — 11 0—24 12—62
красно-коричневая 6—56 0 - 3 3 0—72 0—24 7—85 8—07 0—40 1— 11 0—24 9 -8 2
фисташковая 9— 18 0—46 0—72 0—24 10—60 11—29 0—56 1 — 11 0—24 13—20
красная 10—78 0—54 0—72 0—24 12—28 13—26 0—66 1— И 0—24 15—27
темно-красная 8—72 0—44 0—72 0—24 10— 12 10—73 0—54 1— 11 0—24 12—62
черная 7—41 0 —37 0—72 0—24 8—74 9 - М 0—46 1—11 0 - 2 4 10—92

ПФ-223
желтая 9—41 0—47 0—72 0—24 10—84 11—57 0—58 1 -1 1 0—24 13—50
коричневая 8 - 8 2 0—44 0—72 0—24 10—22 10—85 0—54 1 -1 1 0—24 12—74
светло-зеленая 9—41 0—47 0—72 0—24 10—84 11—57 0 - 5 8 1 -1 1 0—24 13—50
синяя 10—05 0—50 0—72 0—24 11—51 12—36 0—62 1—11 0—24 14—33

темно-зеленая 8—82 0—44 0—72 0—24 1 0 -2 2 10—85 0—54 1— 11 0—24 12—74
голубая 9—02 0—45 0—72 0—24 1 0 -4 3 1 1-09 0 - 5 5 1 -1 1 0 - 2 4 1 2 -9 9
серо-зеленая 9—02 0 - 4 5 0—72 0—24 1 0 -4 3 11—09 0—55 1— 11 0—24 12—99
белая А 11—20 0 - 5 6 0 - 7 2 0 -2 4 12—72 13—78 0—69 1— 11 0—24 15—82
красная 1 0 -4 5 0 - 5 2 0—72 0 -2 4 И - 9 3 12—85 0—64 1— 11 0 - 2 4 14—84
черная 11—48 0 -5 7 0—72 0 - 2 4 13-01 14— 12 0—71 1— 11 0 - 2 4 16— 18
стальная 9—02 0 - 4 5 0 - 7 2 0 - 2 4 1 0 -4 3 11—09 0—55 1— 11 0—24 12—99

ПФ-241 ГМ 10—62 0 -5 3 0 - 7 2 0 - 2 4 12—11 13—06 0—65 1— 11 0—24 1 5 -0 6
ПФ-241 ПМ 9—74 0—49 0—72 0 -2 4 11 — 19 11—97 0—60 1— и 0—24 13—92
ПФ-241 М черная 6 -7 0 0 - 3 4 0 - 7 2 0 - 2 4 8—00 8—24 0—41 1— м 0 - 2 4 10—00
ХВ-16

белая 10—04 0 - 5 0 0 - 7 2 0 - 2 4 И - 5 0 12—34 0—62 1— и 0—24 14-31
желтая 10—51 0 -5 3 0—72 0—24 1 2 -0 0 12—93 0—65 1— 11 0—24 14—93
синяя 10—98 0 - 5 5 0—72 0 - 2 4 12—49 13—50 0—68 1— 11 0—24 1 5 -53
оранжевая 10—51 0 - 5 3 0 - 7 2 0 - 2 4 1 2 -0 0 12—93 0—65 1— 11 0—24 14—93
серо-голубая 10—62 0—53 0—72 0—24 1 2 -  П 1 3 -5 0 0—68 1— 11 0—24 15—53
зеленая 9 - 5 3 0—48 0 - 7 2 0—24 10—97 И —61 0—58 1—11 0—24 13—54
алюминиевая 9—58 0—48 0—72 0 - 2 4 11—02 11—79 0—59 1— 11 0—24 13—73
темно-серая 10—17 0 -5 1 0—72 0 -2 4 11—64 12—93 0—65 1— 11 0—24 14—93
светло-кремовая 9—33 0—47 0 - 7 2 0—24 10—76 П —48 0—57 1— и 0 -2 4 13—40
черно-матовая 10— 17 0 -5 1 0—72 0 - 2 4 1 1 -64 12—93 0—65 1— 11 0—24 1 4 -9 3
черная 1 2 -3 9 0 - 6 2 0—72 0 - 2 4 1 3 -9 7 1 5 -2 4 0—76 1 -1 1 0—24 1 7 -35

ХВ-113
зеленая 7 - 0 5 0 - 3 5 0—72 0 - 2 4 8 -3 6 8—67 0—43 1—г. 0—24 10—45
защитная 7—05 0—35 0 - 7 2 0—24 8 - 3 6 8—67 0—43 1—V 0—24 10—45
красная 8—67 0 - 4 3 0—72 0—24 10—06 10—65 0—53 1— и 0—24 1 2 -5 3
голубая 6—67 0 - 3 3 0—72 0—24 7—96 8—20 0—41 1— 11 0—24 9—96
салатная 6—67 0 - 3 3 0—72 0—24 7—96 8—20 0—41 1— 11 0—24 9—96
серая 6 -  83 0 - 3 4 0—72 0—24 8—13 8—41 0—42 1 -1 1 0—24 10—18

ХВ-124
серая 8 - 4 0 0—42 0—72 0 - 2 4 9 -7 8 10—33 0—52 1— 11 0 -2 4 12—20
голубая 8—18 0—41 0 - 7 2 0 - 2 4 9—55 10—06 0—50 I—и 0—24 11—91

ЭП-51
белая 21—89 1—09 0—72 0 - 2 4 23—94 26—92 1—35 I— и 0—24 29—62
желтая 31—37 1—57 0—72 0—24 33—90 38—59 1—93 1— 11 0—24 41—87
красная 2 1 -2 9 1—06 0 - 7 2 0—24 23—31 26—19 1—31 I — п 0—24 28—85
серая 2 5 -0 8 1 -2 5 0—72 0—24 2 7 -2 9 3 0 -8 5 1—54 I— м 0 - 2 4 33—74
синяя 23—32 1 -1 7 0—72 0—24 25—45 28—68 1—43 1—и 0—24 31—46
зеленая 24— 12 1 -2 1 0—72 0—24 26—29 29—67 1—48 I— и 0—24 32—50
черная 21—71 1 -0 9 0—72 0—24 2 3 -7 6 26—73 1—34 1— 11 0 - 2 4 29—42
защитная 23—13 1 -1 6 0—72 0—24 2 5 -2 5 2 8 -4 5 1—42 1— 11 0—24 31—22



Т а б л и ц а  62. Эксплуатационные затраты {руб.-коп./ЮО м* обрабатываемой поверхности) 
на нанесение лакокрасочных материалов окунанием

I группа сложности II группа сложности

Лакокрасочный материал Тип
производства аатраты 

иа мате* 
риалы

транспортно-
заготови
тельные
Расходы

зарпл ага 
с начисле

ниями

амортиза
ционные

отчисления
итого

затраты 
на мате
риалы

транспортно-
заготови
тельные
расходы

зарплата 
с начисле

ниями
амортиза
ционные

отчисления
итого

Лают
ВТ-569 (бывш. 102/19) Единичное 4—23 0—21 0—88 0—24 5-56 4—52 0—23 0-88 0—24 5—87

Серийное 4—23 0—21 0—46 0—07 4—97 4—52 0—23 0 -46 0—07 5—28
ВТ-577 (бывш. 177) Единичное 1—45 0—07 0—88 0—24 2—64 1—55 0—08 0—88 0—24 2—75

Серийное 1—45 0—07 0—46 0—07 2-05 1—55 0—08 0—4$ 0—07 2—16ГФ-95 Единичное 3—91 0—20 0-88 0—24 5—23 4—19 0—21 0 -8 8 0—24 5—52
Серийное 3—91 0-20 0—46 0—07 4—64 4—19 0—21 0—46 0—07 4—93

ПФ-170 (бывш. 170) Единичное 4—46 0—22 0—88 0-24 5—80 4—77 0—24 0—88 0—24 6—13
Серийное 4—46 0—22 0—46 0—07 5—21 4—77 0—24 0—46 0—07 5—54

ПФ-171 (бывш. 170а) Единичное 4—70 0—23 0—88 0—24 6—05 5-02 0 -25 0—88 0—24 6—39
Серийное 4—70 0—23 0—46 0—07 5—46 5—02 0—25 0 -46 0—07 5-80

Грунтовки
4—47ГФ-020* Единичное 3—19 0—16 0—88 0—24 3-41 0—17 0—88 0—24 4—70

Серийное 3 -1 9 0—16 0—46 0—07 3—88 3-41 0—17 0—46 0—07 4—1/
ГФ-017* Единичное 8-01 0—40 0-88 0-24 9-53 8—57 0 -43 0—88 0—24 10—12

Серийное 8—01 0—40 0—46 0-07 8—94 8-57 0-43 0—46 0—07 9—53
ГФ-031* Единичное 2—76 0—14 0—88 0—24 4—02 2—95 0—15 0-88 0—24 4—22
(бывш. АЛГ-8) Серийное 2—76 0—14 0—46 0—07 3-43 , 2—95 0—15 0—46 0—07 3—63ГФ-032* Единичное 2—81 0—14 0-88 0—24 4—07 3—00 0—15 0 -88 0—24 4—27
(бывш. 138А) Серийное 2—81 0—14 0—46 0—07 3—48, 3—00 0—15 0—46 0—07 3—68
ГФ-032ГС* Единичное 3—76 0—19 0-88 0—24 5—07 4—03 0—20 0—88 0—24 5—35(бывш. 138) Серийное 3-76 0—19 0—46 0-07 4-48 4—03 0—20 0-46 0—07 4—76
КФ-030*

желтая Единичное 6—89 0—34 0—88 0—24 8-35 7—38 0-37 0—88 0—24 8—87
Серийное 6—89 0-34 0-46 0—07 7—76 7—38 0—37 0-46 0-07 8—28

серо-зеленая Единичное 6—44 0—32 0—88 0—24 7—88 6—89 0—34 0-88 0-24 8—35
Серийное 6—44 0—32 0—46 0—07 7—29 6—89 0—34 0—46 0—07 7—7б

МЧ-042 Единичное 8—13 0—41 0—88 0—24 9-66 8—87 0—44 0—88 0—24 10—43
Серийное 8—13 0—41 0 -46 0—07 9—07 8—87 0—44 0 -46 0—07 9—84

ПФ-033* черная Единичное 6—26 0—31 0—88 0—24 7—69 6—69 0—33 0-88 0—24 8—14
Серийное 6-26 0—31 0—46 0—07 7—10 6—69 0—33 0—46 0—07 7-55

ПФ-099*

ФЛ-ОЗк*

ФЛ-ОЗж*

ФЛ-086 (бывш. АЛ Г-14)

Эмали
ГФ-230

белая

светло-голубая

фисташковая

серо-голубая

под слоновую к о т

кремовая

ГФ-1426 защитная 

МЧ-13
под слоновую кость

зеленая

салатная

бирюзовая

фисташковая

синяя

серая

голубая

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

9—98 
9—98 
5—18 
5—18 
5—74 
5—74 
4—50 
4—50

6—42
6— 42 
6—8/ 
6—81 
6—8/ 
6—81
7— 38 
7—38 
6—65
6— 65
7— 08 
7—08 
7—39 
7—39

5—89
5—89
5—89
5—89
5—48
5 -4 8
5—48
5—48
5—48
5— 48
6— 42 
6—42 
5—48 
5—48 
5—04 
5—04

0—50
0—50
0—26
0—26
0—29
0—29
0—23
0—23

0—88
0 -4 6
0—88
0—46
0—88
0—46
0—88
0—46

0—24
0—07
0—24
0—07
0—24
0 -07
0—24
0—07

11—60
11— 01
6— 56
5— 97
7— 15
6— 56 
5 -85  
5—26

10—67
10—67
5—54
5— 54
6— 14 
6—14 
4—81 
4—81

0 -3 2
0—32
0—34
0—34
0—34
0—34
0—37
0—37
0—33
0—33
0—35
0—35
0—37
0—37

0—88
0—46
0—88
0—46
0—88
4—46
0—88
0—46
0—88
0—46
0—88
0—46
0—88
0—46

0—24
0—07
0—24
0—07
0—24
0—07
0—24
0-07
0—24
0-07
0—24
0—07
0—24
0—07

7—86
7— 27
8— 27
7— 68
8— 27
7— 68
8— 87 
8—28 
8 — 1 0

7 -  51
8— 55
7— 96
8—  88 
8—29

6—86 
6—86 
7—29 
7—29 
7 -2 9  
7—29 
7—90 
7—90 
7 -12  
7—12 
7—58 
7-58 
7 -92  
7-92

0—29
0—29
0—29
0—29
0—27
0—27
0—27
0—27
0—27
0—27
0 -3 2
0—32
0—27
0—27
0—25
0—25

0—88 
0 -4 6  
0—88 
0—46 
0—88 
0—46 
0—88 
0—46 
0—88 
0—46 
0—88 
0—46 
0—88 
0—46 
0—88 
0—46

0—24 
0—07 
0—24 
0—07 
0—24 
0—07 
0—24 
0—07 
0—24 
0—07 
0—24 
0—07 
0—24 
0—07 
0—24 
0—07

7—30
6— 71
7— 30 
6—71 
6—87 
6 -28  
6—87 
6—28
6— 87 
6—28
7— 86 
7—27 
6—87 
6—28 
6—41 
5—82

6—30
6—30
6-30
б—зо
5—85
5—85
5—85
5—85
5—85
5— 85
6— 87 
6—87 
5—85 
5—85 
5—39 
5 -39

0—53
0—53
0—28
0—28
0—31
0—31
0—24
0—24

0—88 
0-46 
О- -88 
О- -46 
0-88  
0 -46  
0—88 
0—46

0—24
0—07
0—24
0—07
0-24
0—07
0—24
0—07

12—32
11—73
6—94
6— 35
7— 57 
6—98 
6—17 
5—58

0—34
0—34
0—36
0—36
0—36
0—36
0—40
0—40
0—36
0—36
0—38
0—38
0—40
0—40

0 -32  
0—32 
0—32 
0—32 
0—29 
0—29 
0—29 
0—29 
0—29 
0—29 
0—34 
0—34 
0—29 
0—29 
0—27 
0—27

0—88
0—46
0—88
0—46
0—88
0—46
0—88
0—46
0— 88
0—46
0 - 8 8
0—46
0— 88
0—46

0—24 
0—07 
0-24 
О—07 
0-24 
0—07 
0—24 
0—07 
0—24 
0—07 
0—24 
0—07 
0-24 
0—07

8—32
7— 73
8— 77 
8—18
8— 77 
8—18
9— 42
8— 83 
8—60 
8—01
9— 08
8— 49
9— 44 
8—85

0—88 
0—46 
0—88 
0—46 
0—88 
0—46 
0-88  
0—46 
0—88 
0-46  
0—88 
0—46 
0— 88 
0—46 
С—88 
О—46

0—24
0—07
0—24
0-07
0-24
0—07
0-24
0—07
0—24
0—07
0—24
0—07
0—24
0-07
0—24
0—07

7-74
7-15
7-74
7-15
7-26
6— 67
7— 26
6— 67
7— 26
6— 67
8— 33
7 -  74
7—26
6—67
6—78
6—19



Продолжение табл. 62
I групва влажности II группа сложности

Лакокрасочный материал Типпроизводства затраты 
на мате
риалы

транспортно-
заготови
тельные
расходы

эарплвта 
с начисле

ниями

амортиза
ционные

отчисления
итого затраты 

на мате* 
риалы

гранспортно
эяготови*
тельные
расходы

зарплата 
с иачисле-

ИНЯМН
амортиза
ционные

отчисления
ИТОГО

МЧ-123 черная Единичное 5—87 0—29 0—88 0—24 7—28 6—28 0—31 0—88 0—24 7—71
Серийное 5—87 0—29 0—46 0—07 6—69 G—28 0—31 0—46 0—07 7—12

МЧ-240 М черная Единичное 4-91 0—25 0—88 0—24 6—28 5—25 0—26 0—88 0—24 6—63
ПФ-19г

Серийное 4—91 0—25 0—46 0—07 5-69 5—25 0—26 0—46 0—07 6—04

светло-серо-голубая Единичное 4-89 0—24 0—88 0—24 6—25 5—24 0—26 0—88 0—24 6—62
Серийное 4—89 0—24 0—46 0—07 5—66 5—24 0—26 0—46 0—07 6—03

темно-серая Единичное 5—38 0—27 0—88 0-24 6—77 5—77 0—29 0-88 0-24 7-18
Серийное 5-38 0—27 0-46 0—07 6—18 5-77 0—29 0—46 0—07 6—59

зеленая Единичное 5—07 0—25 0—88 0-24 6—44 5—44 0—27 0—88 0—24 6—83
Серийное 5-07 0—25 0-46 0—07 5—85 5-44 0—27 0—46 0—07 6—24

светло-коричневая Единичное 4—87 0—24 0—88 0-24 6—23 5-22 0—26 0—88 0—24 6—60
Серийное 4—87 0—24 0—46 0—07 5—64 5—22 0—26 0—46 0—07 6—01

светло-гол,гбая Единичное 5—13 0—26 0—88 0-24 6—51 5—50 0—28 0—88 0—24 9—60

ПФ-19м
Серийное 5-13 0—26 0-46 0—07 5—92 5-50 0—28 0—46 0—07 6—31

зеленая Единичное 4—61 0-23 0—88 0—24 5-96 4-91 0—25 0-88 0—24 6—28
Серийное 4—61 0—23 0—46 0—07 5—37 4—91 0—25 0—46 0—07 5—69

черная Единичное 2—86 0—14 С—88 0—24 4—12 3-05 0—15 0—88 0—24 4—32
Серийное 2—86 0—14 0—46 0—07 3—53 3—05 0—15 0—46 0—07 3—73

темно-серая Единичное 4—24 0—21 0—88 0—24 5—57 4—55 0—23 0-88 0—24 5—90
Серийное 4—24 0—21 0-46 0—07 4—98 4—55 0—23 0—46 0—07 5—31

светло-голубая Единичное 4—24 0—21 0—88 0—24 5—57 4-55 0—23 0—88 0—24 5—90
Серийное 4—24 0—21 0—46 0—07 4—98 4-55 0—23 0—46 0—07 5—31

светло-коричневая Единичное 5—12 0—26 0—88 0—24 6—50 5—48 0—27 0—88 0—24 6—87
Серийное 5—12 0—26 0-46 0—07 5-91 5—48 0—27 0—46 0—07 6—28

серо-зеленая Единичное 4-21 0—21 0—88 0—24 5—54 4—50 0—22 0—88 0—24 5—84
Серийное 4—21 0—21 0—46 0—07 4—95 4—50 0—22 0—46 0—07 5—26

светло-серо-голубая Единичное 3—92 0—20 0—88 0—24 5—24 4—19 0—21 0—88 0—24 5—62
Серийное 3—92 0—20 0—46 0—07 4—65 4—19 0—21 0—46 0—07 4—93

ПФ-115
белая

кремовая

бежевая

песочная

желтая

голубая

синяя

светло-зеленая

серая

светло-серая

темно-зеленая

красная

вишневая

коричневая

черная

ПФ-133
кремовая

оранжевая

зеленая

голубая

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

7—70
7—70
6—75
6— 75
7— 25 
7—25 
7—14 
7—14 
7-14 
7—14 
6-33 
6—33 
5—05
5— 05
6—  46 
6—46 
6—05 
6-05 
6—46 
6—46 
6—46 
6—46 
6—82 
6—82 
6—37 
6—37 
5-25 
5—25 
4—08 
4—08

Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное
Единичное
Серийное

6—09
6-09
9—02
9-02
6—42
6—42
6 -2 2
6— 22

0—39 0—88 0—24 9—21 8—23
0—39
0—34

0—46 
0—88 0-07

0—24
8-62
8—21

8—23
7—210—34 0—46 0—07 7—62 7—21

0—36 0—88 0—24 8—73 7-76
0—36 0—46 0—07 8—14 7—76
о—зе 0—88 0—24 8—62 7—63
0—36 0—46 0—07 8—03 7—63
0—36 0—88 0—24 8—62 7—63
0—36 0—46 0—07 8—03 7—63
0—32 0—88 0—24 7—77 6-77
0—32 0—46 0—07 7—18 6-77
0—25 0—88 0—24 6—42 5-41
0—25 0—46 0—07 5—83 5-41
0-32 0—88 0—24 7—90 6—91
0—32 0—46 0—07 7—31 6—91
0—30 0—88 0—24 7—47 6-47
0—30 0—46 0—07 6—88 6-47
0—32 0—88 0—24 7—90 6-91
0-32 0—46 0—07 7-31 6—91
0—32 0-88 0—24 7—90 6—91
0—32 0—46 0—07 7-31 6—91
0—34 0—88 0—24 8—28 7—29
0—34 0—46 0—07 7—69 7—29
0—32 0—88 0—24 7—81 6—79
0—32 0—46 0—07 7—22 6-79
0—28 0-88 0—24 6—65 5—63
0—28 0-46 0-07 6—06 5—63
0—20 0—88 0—24 5—40 4—37
0—20 0—46 0—07 4—81 4—37

0—30 0—88 0—24 7—51 6—51
0—30 0—46 0—07 6—92 6—5»
0—45 0—88 0—24 10-59 9—66
0—45 0—46 0—07 10—00 9—66
0—32 0-88 0—24 7—86 6—87
0—32 0—46 0—07 7—27 6—87
0—31 0—88 0—24 7—65 6—65
0—31 0-46 0—07 7—06 6—65

0—41 
0—41 
0—36 
0—36 
0—39 
0—39 
0-38 
0—38 
0-38 
0—38 
0—34 
0—34 
0—27 
0—27 
0—35 
0—35 
0—32 
0—32 
0-35 
0—35 
0—35 
0—35 
0—36 
0—36 
0—34 
0—34 
0—28 
0—28 
0— 22 
0— 22

0—33
0—33
0—48
0—48
0—34
0—34
0—33
0—33

0—88
0—46
0—88
0—46
0—88
0—46
0—88
0—46
0-88
0—46
0—88
0—46
0 -8 8
0—46
0-88
0—46
0—88
0—46
0—88
0—46
0—88
0—46
0—88
0—46
0—88
0—46
0 -8 8
0—46
0—88
0—46

0—88
0—46
0—88
0—46
0—88
0—46
0—88
0—46

0—24 
0—07 
0—24 
0—07 
0-24 
0—07 
0-24 
0—07 
0—24 
0—07 
0—24 
0—07 
0—24 
0—07 
0—24 
0—07 
0—24 
0—07 
0—24 
0—07 
0—24 
0—07 
0—24 
0—07 
0—24 
0—07 
0—24 
0—07 
0—24 
О—07

0—24
0—07
0—24
0—07
0—24
0—07
0—24
0-07

9—76
9—17
8— 69 
8—10
9 -  27 
8 -6 8  
9—13
8— 54
9— 13 
8—54 
8-23
7 -  64 
6 -80  
6—21
8— 38 
7-79 
7—91
7— 32
8 -  38
7— 79
8— 38
7— 79
8— 77 
8—18 
8—25 
7—66 
7—03
6— 44 
5-71 
5—12

7— 96
7— 37 

П—26
10— 67
8— 33
7— 74
8 -  Ю 
7—51
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Продолжение табл, 62
1 группа сложности II группа сложности

Лакокрасочный материал 1 нп
производства затраты 

на мате
риалы

транспорта©-
заготови
тельные
расходы

зарплата 
с начисле

ниями
амортиза
ционные

отчисления
итого

затраты 
на мате
риалы

транспорт»»)- 
заготови- 
тельные 
расходы

зарплата 
с начисле

ниями
амортиэа - 
цнонные 

отчисления
итого

ПФ-133
светло-серая Единичное

Серийное
5—90
5—90

0-30
0-30

0—88
0—46

0—24 
0—07

7—37
6—78

6—31
6—31

0—32
0—32

0—88
0—46

0—24
0—07

7-75
7-16

серая Единичное
Серийное

5—67
5—67

0—28
0—28

0—88
0—46

0—24
0—07

7—07
6—48

6—06
6—06

0—30
0—30

0—8 8 
0—46

0—24
0—07

7—48
6—89

кр а сно-коричневая Единичное
Серийное

4—29
4—29

0—21
0—21

0—88
0—46

0—24
0-07

5—62
5—03

4—58
4-58

0-23
0—23

0—88
0—46

0—24
0—07

5-93
5—34

фисташковая Единичное
Серийное

5—96
5—96

0—30
0-30

0-88
0—46

0-24
0—07

7—38
6—79

6—38
6—38

0—32
0—32

0-88
0-46

0—24
0—07

7—82
7—23

красная Единичное
Серийное

6—98
6—98

0—35
0—35

0—88
0—46

0—24
0-07

8—45
7—86

7—47
7—47

0—37
0—37

0—88
0—46

0—24
0—07

8—96
8—37

темно-красная Единичное
Серийное

5—67
5—67

0-28
0—28

0—88
0—46

0—24
0—07

7—07
0—48

6—07
6—07

0-30
0—30

0—88
0—46

0—24
0—07

7—49
6—90

черная Единичное
Серийное

4—03
4—03

0—20
0—20

0—88
0—40

0—24
0—07

5—35
4—76

4—30
4—30

0-22
0—22

0—88
0—46

0—24
0—07

6—64
5—05

ПФ-137 красная Единичное
Серийное

5—83
5—83

0-29
0—29

0—88
0—46

0-24
0—07

7—24
6—65

6—23
6—23

0—31
0—31

0—88
0—46

0—24
0—07

7—66
7—07

ПФ-163 черная Единичное
Серийное

4—21
4—21

0—21
0—21

0—88
0—46

0—24
0-07

5-64
4—95

4—51
4—51

0-23
0-23

0-88
0—46

0-24
0—07

5—86
5-27

ПФ-223
желтая Единичное

Серийное
5—08
5—08

0—25
0-25

0—88
0-46

0—24
0—07

6—45
5—80

5—44
5-44

0—27
0—27

0—88
0—46

0-24
0—07

6—83
6—24

коричневая Единичное
Серийное

4-76
4—7G

0—24
0—24

0—88
0—46

0—24
0—07

6—12
5—53

5—08
5—08

0—25
0-25

0—88
0—46

0—24
0—07

6—45
5—86

синяя Единичное
Серийное

5—42
5—42

0—27
0—27

0—88
0—46

0—24
0—07

G—81 
0—22

5—80
5-80

0-29
0-29

0—88
0-46

0—24
0—07

7—21
6—62

голубая Единичное
Серийное

4—88
4—88

0—24
0—24

0—88
0—46

0—24 
0—07

6—24 
5—65

5—21
5—21

0—26
0—26

00 со 

21 0—24
0—07

6-59
6—00

белая Единичное
Серийное

6—04
6—04

0—30
0—30

0—88
0—46

0—24 
О—07

7—46
6—87

6—45
6—45

0-32
0—32

0—88
0—46

0—24
0—07

7—89
7—30

черная Единичное
Серийное

5—̂ 8 
5—38

0—27
0—27

0-88
0—46

0—24
0—О7

6—77
6—18

5—75
5—75

0—29
0—29

0—88
0—46

0—24
0—07

7—16
6—57

стальная Единичное
Серийное

4—89
4—89

0—24
0—24

0—88
0—46

0—24
0—07

6—25
5—66

5—23
5—23

0—26
0—26

0-88
0—46

0—24
0—07

6—61
6—02

светло-зеленая Единичное
Серийное

5-08
5-08

0—25
0—25

0—88
0—46

0—24
0—07

6—45
5—86

5—44
5—44

0—27
0—27

0—88
0—46

0—24
0—07

6—83
6-24

темно-зеленая Единичное
Серийное

4—76
4—76

0—24
0-24

0—88
0—46

0-24
0-07

6—12
5—53

5—08
5—08

0—25
0—25

0—88
0—46

0—24
0—07

6—45
5—86

серо-зеленая Единичное
Серийное

4—88 
4—88

0-24
0-24

0—88
0—46

0—24
0—07

6—24
5-65

5—23
5-23

0—26
0—26

0—88
0—46

0-24
0—07

6—61 
6—02

белая А Единичное
Серийное

6-04
6—04

0—30
0-30

0—88
0—46

0-24
0—07

7—46
6-87

6—47
6-47

0—32
0—32

0—88
0—46

0—24
0-07

7—91
7—32

красная Единичное
Серийное

5—63 
5-63

0-28
0—28

0—88
0-46

0—24
0-07

7-03
6—44

6—00
6—00

о—зо
о—зо

0—88
0-46

0-24
0-07

7-42
6-83

ПФ-241 М Единичное
Серийное

3—64
3—64

0—18
0—18

0—88
0—46

0-24
0-07

4—94
4—35

3—90
3-90

0—20 
1 0-20

0—88
0-46

0-24
0-07

5-22
4—63

ГФ-245 
темно серая Единичное

Серийное
6—62
6-62

0—33
0-33

0—88
0—46

0-24
0—07

8—07 
7—48

7—09
7—09

0—35
0—35

0-88 
0—46

0—24
0—07

8-56
7—97

светло-серая Единичное
Серийное

6—40
6-40

0—32
0—32

0—88
0—46

0-24
0—07

7—84
7—25

6—85
6—85

0—34
0—34

0—88
0—46

0-24
0—07

8-31
7—72

серая Единичное
Серийное

6-62
6-62

О*—33
0—33

0—88
0—46

0-24
0—07

8—07 
7—48

7—08
7—08

0-35
0—35

0—88
0—46

0-24
0—07

8—55
7-98

ПФ-1105 белая Единичное
Серийное

6-21
6—21

0—3]
0—31

0—88
0—46

0*—24 
0—07

7—64
7—05

6—64
6—64

0—33
0—33

( “ 88 
0—46

0—24
0-07

8-09
7-50

ФЛ-149 Единичное
Серийное

8-33
8—33

0—42
0—42

0—88
0—46

0—24 
0—07

9—87
9—28

8—90
8—90

0—45
0—45

0—88
0—46

0—24
0-07

10—47
9—88

ГТрн ванвеввак методом струйного обямва эксплуатационные аатраты апвдопгакы данным» приведенным для метода окунания.



Потери тепла (суммарно) составляют
Qa +  Qs +  Q4 =  6 6 3 ,3 +  146,5 +  2 3 8 ,6 =  1048,4 кДж/м2

Общий расход тепла на нагрев 1 м2 окрашиваемой поверхности соста
вит

<2 =  Qi ~b Qa Qa Q* “  2002,8 кДж/м*

Расход тепла в килоджоулях на сушку 1 м2 поверхности приведет к 
затратам соответствующего количества слектроэнергии (1 кВт*ч= 
=  3600 кДж) и оценен по стоимости 1 кВт*ч (1 коп.). Таким образом, в 
пересчете на 100 м2 поверхности стоимость энергозатрат составит

2gfce.0.01 X100 =  0—56 руб.

3. Рассчитывают заработную плату на сушку 100 м2 окрашиваемой 
поверхности.

Расчет трудовых затрат и заработной платы на сушку конвекцион
ным методом производится как для серийного, так и для единичного 
производства.

Заработную плату с начислениями определяют, исходя из следую
щих данных:

обслуживание одной сушильной установки по норме 0,5 человек;
годовой фонд времени 2079 ч (считая на одного рабочего 3 раз

ряда) ;
годовой объем окрасочных работ при серийном производстве 

300 000 м2;
при единичном производстве 30000 м2;
Серийное

производство:
0,5*2079*0 — 45,1 * 100

300 000 — 0—15 руб./ЮОм*

Отчисления соцстраху 7,6% составляют 0—01 руб./100 м* 
Итого зарплата с начислениями 0,16 руб./Ю0 м2 
Единичное производство:

0,5*2079*0 —  45,Ы00 
30 000 =  1 — 50 руб./100 м*

Зарплата с начислениями 1—60 руб./100 м2.
4. Амортизационные отчисления. Амортизационные расходы рассчи

тывают, исходя из капитальных затрат на сушку лакокрасочных по
крытий конвективным методом при серийном и единичном производстве 
с учетом амортизационных отчислений: 

для серийного производства,
5000*14,3

300 000*100 —  0 —  00,24 руб.

где 5000— стоимость конвективной сушильной камеры, (руб.; Л4,3 — процент амортиза
ционных отчислений; 300 000 —  площадь окрашиваемой поверхности за год, м*.
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для единичного производства

зХ -т  - 0 - 0 0 . 9 0  руб.

где 2000 — стоимость конвективной сушильной камеры, (руб.; 30000—п л о щ а д ь  о к р а ш и 
ваемой поверхности за год, м2

Эксплуатационные затраты на сушку эмали МЧ-13 конвективным 
методом представлены в табл* 63.

Т а б л и ц а  63. Эксплуатационные затраты (в руб.) на сушку конвективным методом

Статьи затрат
Серийное

производство
Единичное

производство

Энергозатраты 0—56 0—56
Заработная плата 0—16 1—60
Амортизационные отчисления 0-00 ,24 0—00,90

И т о г о : 0—72,24 2—16,90

Эксплуатационные затраты на сушку эмали МЧ-13 терморадиаци
онным методом рассчитывают следующим образом.

1, Расход тепла на нагрев подложки Qi толщиной 6 мм и лако
красочного материала определяют по формуле

Ql —

где So — полная площадь облучения поверхности, 2 ма; т — продолжительность облу

чения, -gQ- ч; Е — плотность облучения, кДж/(м2*ч).

Приняв, что температура воздуха в сушильной камере равна сред
ней интегральной температуре нагрева изделия (tc^=tv) 9 определим 
плотность облучения

Е »
otSo (1 — Z) А̂ н
A ( Z - \ - K ~ l )

где а — коэффициент теплообмена равен 104,6 кДж/м2«ч* °С; S0 — отношение площади 
полной поверхности изделия, участвующей в теплообмене, к облучаемой ее части, в ус
ловиях нашей задачи облучение листа двустороннее и (S —1); А — коэффициент погло
щения инфракрасных лучей, равный 0,8; А/ — разность между температурой воздуха в

аах 25-7-15
сушильной камере, равной fy, и окружающей средой; А =

13,7 — обобщенная переменная, Z
Ср 0,12-0,001-60-7800 

экспонента от обобщенной переменной:

ехр
[ дат |
\ С р  ) - е IT » ,!*

Подставляя числовые значения в уравнение плотности облучения, 
получим

104,6-1-1(130 — 20)
£ ** 0,8(13,7-1) 1151,1 кДж/(м2-ч)
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Тогда количество летучей энергии, поглощаемой изделием, будет 
равно

<?=> USIJ-2 =  577,7" кДж/м*

2, Потери тепла определяют следующим образом.
Рассчитывают потери тепла с уходящим воздухом

Q, =  VpC (/* — fj) =  5 -1 ,2 - о ,24 (130 -  20) =  661,4 кДж/м* 

где /а — температура уходящего воздуха, /У«130°С (по УД).

Остальные числовые значения формулы даны по расчетам сушки 
конвективным методом.

Определяют потери тепла через ограждения (все данные взяты из 
расчета сушки конвективным методом).

Q3 =
aFAtj

п
7-20 (45 — 20). 1 

100 — 146,5 кДж/м*

Потери тепла на нагрев транспортных устройств Q4 принимают равны
ми 25% от Qi.

&  0,25»^! »  0,25*577,7 =  142,5 кДж/м1

Общие потери тепла составляют
Q2 +  Qa +  «4 =  661,4 +  146,5 +  142,3 =* 950,2 кДж/м*

Общий расход тепла на нагрев 1 м2 окрашиваемой поверхности 
составит:

Q «  Qi + <?* +  Q* + <U -  577,7 +960,2 =* 1527,9 кДк/Ц*

Расход тепла в килокалориях на сушку 1 м2 поверхности приведен
к затратам соответствующего количества электроэнергии (1 кВт-ч=^ 
= 860 ккал) и оценен по стоимости 1 кВт-ч (1 коп.)- Таким образом, в 
пересчете на 100 м2 поверхности стоимость энергозатрат будет равна 

1527 9
-*0 ,01  * 100 = 0 — 42 РУб./100 м*

3. Заработная плата. Расчет заработной платы приведен в расче
т а сушки конвективным методом.

4. Амортизационные отчисления. Амортизационные расходы рас- 
считаны, исходя из капитальных затрат на сушку лакокрасочных по
крытий терморадиационным методом при серимом производстве с уче
том 14,3% амортизационных отчислений

Д ! й -  =0 — 0,28 руб./м*,'на 100 м* — 0—388 руб*

где 6000—стоимость терморадиационной сушильной установки, руб.; 30 000—площадь 
окрашиваемой поверхности за год, м*.
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Эксплуатационные затраты (в руб.) на сушку (100 м*) Дл* эыаля 
МЧ-13 терморадиационным методом приведены ниже:

Статьв затрат
Энергозатраты.........................................О—42
Заработная п л а т а ...................................О—16
Амортизационные отчисления . 0—28

Итого 0—86

Эксплуатационные затраты (в руб,) на транспортные операции* 
(конвейеры) составляют:

Заработная плата с начислениями 0—79 
Амортизационные отчисления 0—24

Итого: 1—03

* Средняя длина конвейеров различных типов равна 100 м.



ПРИЛОЖЕНИЯ

ПРИЛОЖЕНИЕ 1
Категории размещения и группы условий эксплуатации окрашенных поверхностей

Категория размещения окрашенных 
поверхностей Группа условий эксплуатации по ГОСТу 9.009—73

обоз
начен характеристика

холодный климат умеренный
климат

тропический сухой 
и тропический 

влажный климат

обоз
начение

наимено
вание

обоз
начение

наимено
вание

обоз
начение

наимено
вание

1 Окрашенные поверхности 
изделий, подвергающиеся 
воздействию совокупности 
климатических факторов иа 
открытом воздухе

Жз Жесткая
третья

Ж* Жесткая
вторая

ОЖа Очень
жесткая
вторая

2 Окрашенные поверхности 
изделий, подвергающиеся 
воздействию совокупности 
климатических факторов 
(кроме прямой солнечной 
радиации и атмосферных 
осадков), эксплуатируются 
при температуре н относи
тельной влажности воздуха, 
незначительно отличающей
ся от наблюдаемых на от
крытом воздухе (например, 
под навесом, брезентом, в 
палатках, кузовах, кожухах 
изделий, закрытых помеще
ниях с естественной венти
ляцией)

с, Средняя
третья

Q Средняя
первая

Ж» Жесткая
первая

3 Окрашенные поверхности 
изделий, подвергающиеся 
воздействию совокупности 
искусственно регулируемых 
климатических факторов 
(кроме прямой солнечной 
радиации, атмосферных 
осадков, биологических фак
торов, пыли), (например, 
в закрытых отапливаемых и 
охлаждаемых искусственно 
вентилируемых помещениях, 
в том числе подземных)

Л Легкая Л Легкая с, Средняя
вторая
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Продолжение

Категория размещения окрашенных 
поверхностей Группа условий эксплуатации по ГОСТу 9 009—73

обоз*
характеристика

холодный климат умеренный
климат

Тропический сухой 
н тропический 

влажный климат
наче-

обоз*
начение

наимено
вание

обоз
начение

наимено
вание

обоз
начение

наимено
вание

4* Окрашенные поверхности 
изделий, подвергающиеся 
воздействию высокой отно
сительной влажности, при 
этом возможна конденсация 
влаги и длительное наличие 
воды (например, в неотап
ливаемых и невентилируе- 
мых подземных, корабель
ных и других помещениях)

1

Очень
жесткая
третья

ОЖ'3 Очень
жесткая

третья

о ж ; Очень
жесткая
третья

* Значения воздействующих факторов устанавливаются а  технических условиях на изделие.

П Р И Л О Ж Е Н И Е  2

Группы условий эксплуатации

Покрытая Условия эксплуатации по характеру воздействующей 
среды или виду воздействия

Обозна
чение

условий
эксплуа

тации

Водостойкие Морская, пресная вода и ее пары 4

Пресная вода и ее пары 4/1

Морская вода 4/2

Масло-, бензостойкие Минеральные масла и смазки, бензин, керосин 
и другие нефтепродукты

6

Маслостойкие Минеральные масла и смазки 6 /1

Бензостойкие Бензин, керосин и другие нефтепродукты 6 /2

Химически стойкие Различные химические реагенты 7

Агрессивные газы, пары и жидкости 7/1

Растворы кислот 7/2

Растворы щелочен 7/3

Термостойкие Повышенные температуры от 60 до 500 °С 3
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  3
ТРЕБОВАНИЯ К ОКРАШЕННОЙ И К ОКРАШИВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТЯМ

ПО КЛАССАМ ПОКРЫТИИ

Т а б л и ц а  1. Требования к окрашенной поверхности 
по классам покрытия

i» о
S o
aS
X я

Показатели,
характеризующие 

внешний вид 
покрытия

Нормы для фактуры покрытий
гладких рельефных

однотонных

ри
су

нч
ат

ых
 (

мо
ло

тк
ов

ых
) 

гл
ян

це
вы

х 
и 

по
лу

гл
ян

- 
це

вы
х &я

& вVвы
со

ко
гл

ян
це

вы
х

1 гл
ян

це
вы

х,
 в

 т
ом

 ч
ис


ле

 г
ля

нц
ев

ых
 с

 л
ес


си

ру
ю

щ
им

 э
фф

ек
то

м

по
лу

 гл
ян

це
вы

х 
и 

по
лу

ма
то

вы
х

I
SX

X

I5
6

1

Пер
вый

I

Блеск, % Не менее 
70

59—50 — 19—4 — — — —

Включения*
число включе
ний на 1 м2, 
шт„ не более

длина, мм, не 
более

ширина, мм 
не более

расстояние 
между вклю
чениями, мм, 
не менее

Не
допускаются

— 4 — — — —

— 0,2 — — — —

— 0,2 — — — —

100 -—

Шагрень Не допускается — Не
допус
кается

— — — —

Потеки Не допускаются — То же
Не

норми-
руется

— — —

Риски, штрихи Не допускаются — » » — — —

Волнистость, мм/м Не допускается — » » — — — —

Разнооттеноч-
иость

Не допускается — — — — —

Вто
рой

И

Блеск, % Не менее 
60

59—50 4 9 -2 0 19—4 Не
более

3

59—24 Показа
тель

внешнего 
вида 

не нор
мируется

12—8
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Продолжение

Нормы для фактуры покрытий
гладких рельефных

однотонных "кч

Кл
ас

с 
по

кр
ы

ти
я 

и 
ег

о 
об

оз
на

че
ни

е

Показатели, 
характери зующие 

внешний вид 
покрытия

к

!■
S

§
3
8а
А гл

ян
це

вы
х,

 в
 т

ом
 ч

ис


ле
 г

ля
нц

ев
ых

 с
 л

ес


си
ру

ю
щ

им
 э

фф
ек

то
м

по
лу

 гл
ян

це
вы

х 
и 

по
лу

ма
то

вы
х

ма
то

вы
х

гл
уб

ок
о-

ма
то

вы
х

ри
су

нч
ат

ых
 (

ма
ло

тк
ов

ь 
гл

ян
це

вы
х 

и 
по

лу
- 

гл
ян

це
вы

х

«м
уа

р» 1*в
V

Вто
рой
11

Включения*
число включе
ний па 1 м2 
поверхности, 
шт., не более

4 4 4 8 8 8 8 8

длина, мм, не 
более

0 ,5 0,5 0 ,5 0,5 0,5 0,5 0 ,5 0 ,5

ширина, мм, 
не более

0 .5 0,5 0,5 0,5 0 ,5 0 ,5 0,5 0 ,5

■ расстояние 
между вклю
чениями, мм, 
не более

100 100 100 100 100 1 0 0 100 100

Вто
рой
II

Шагрень Допускается
незначительная

Показатель внешнего вида 
не нормируется

Потеки Не допускаются

Риски, штрихи Допускаются отдельные Показа
тель

внешнего 
вида ие 

нормиру
ется

До
пуска
ются
от

дель
ные

Волнистость, мм/м Не допускается

Разнооттеночность Не допускается

Неоднородность
рисунка

Показатели внешнего вида 
не нормируются

Не допускается

Тре
тий
III

Блеск, % 59—50 49—20 19—4 3 59—24 Показа
тель

внешнего 
вида 

не нор
мируется

12—8
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П р о д о лж ени е

Нормы для фактуры покрытий

гладких рельефных
однотонных к3
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покрытия
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ых
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i
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Э¥

Тре
тий
III

Включения*
число включе
ний на 1 м2 
поверхности, 
ш т, не более

— 10 15 25 25 25 25 25

длина, мм, не 
более

— 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5

ширина, мм, 
не более

— 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5

расстояние 
между вклю
чениями, мм, 
не менее

50 50 30 30 30 30 30

Шагрень — Допускается
незначительная

Показатель внешнего 
вида не нормируется

Потеки — Не допускаются

Риски, штрихи Допускаются
незначительные Показа

тель вне
шнего ви
да не нор
мируется

До- 
пус- 

кают- 
ся от
дель
ные

Волнистость, мм/м, 
не более

— 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5

Разнооттеночность Не допускается

Неоднородность
рисунка

Показатель внешнего вида 
не нормируется

Не допускается

Чет-
вер-
тый
IV

Блеск, % 49—20 1 9 -4 59—24 Показа
тель

внешнего 
вида не 

нормиру
ется

12—8
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1
1
1

Чет
вер
тый
IV

Включения**
число включе
ний на 1 дм2 
поверхности, 
шт., не более

— — I 2 — 2 2 2

длина, мм, не 
более

— — 1,0 1,0 — 1,0 1,0 1,0

ширина, мм, не 
более

— i . ° ЬО — , ь о 1,0 1,0

Потеки Показатель 
внешнего вида 
не нормируется

Не допуска
ются

— Не допускаются

Волнистость, мм/м, 
не более

— — 2 2 — 2 2 2

Разнооттеночность — — Не допуска
ется

— Не допускается

Неоднородность
рисунка

Показатель 
внешнего 

вида не нор
мируется

Не допускается

Пятый
V

Блеск, % 37—20 19—4 39—24 Показа
тель

внешнего 
вида 

не нор
мируется

12—8

Включения**
число включе
ний на 1 дм2 
поверхности, 
ш т , не более

4 4 4 4 4

длина, мм, не 
более

— — 2,0 2 ,0 3,0 3 ,0 3 ,0

ширина, мм, 
не более

— — 1,0 1,0 — 1,5 1,5 1.5
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Нормы для фактуры покрытий _ '

гладких рельефных
одного иных S

1
и

i f

11

Показатели,
характеризующие 

внешний вид 
покрытия

ВЫ
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КО
!"л
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В¥

Пятый
V

Потеки —
!Допускаются ’ 

отдельные

1
I Допускаются 

отдельные

Волнистость, мм/м, 
не более

— 2,5 2.5 — 2,5 2,5 2,8

Разнооттеночность — — Не допуска
ется

— Не допускается

Неоднородность
рисунка

Показатель 
внешнего 

вида не нор
мируется

Не допускается

Шес
той
VI

Блеск, % 37—20 19—4 39—24 Показа
тель

внешнего 
вида 

не нор
мируется

12—а

Включения**
число включе
ний на 1 дм1 
поверхности, 
шт,, не более

8 8 8 8 8

длина» мм, не 
более

— — 3,0 3,0 — 3,0 3 ,0 3,0

ширина, мм,
не более

— — 1,5 1,5 — 1,5 1,5 1,5

Волнистость, мм/м, 
не более

— — 4,0 4,0 — 4,0 4 ,0 4,0

Седь
мой
VII

Включения

число включе
ний на 1 дм2 
поверхности, 
шт.

Показатели внешнего вида 
не нормируются
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Продолжение

П р и м е ч а н и я  1 Тире означает недопустимость применения покрытий этой ф актуры  в 
данном  классе S Д еф екты , влияющ ие яа защ итны е свойства покрытий (сыпь, пузыри наколы, 
кратеры , морщ ины) не допускаю тся 3 При окраске изделий по II I  н IV классам  с площ адью  
поверхности более 10 м* допускается применение высокоглянцевых и глянцевы х покрытий при 
этом степень блеска долж на соответствовать нормам, предусмотренным д л я  II класса , а осталь
ные п оказатели  внеш него внда — нормам приведенным д л я  полчтл яйцевы х и полу матовых по
кры тий 4. П о  окраске изделий по IV и V классам  на покры тиях допускаю тся ш агрень штрихи, 
риски 5. П ри окраске изделий по V I классу на покрытиях допускаю тся ш агрень, ш трихи, риски, 
разнооттеночность и неоднородность рисунка

* Д л я  изделий с окраш иваемой поверхностью меньш е 1 м1 число включений пересчиты вается 
на данную  площ адь, если при Этом получается ие целое число, производится округление в  сто
рону больш его значения.

м  Скопление вклю чений не допускается.

Т а б л и ц а  2 Требования к опрашиваемой поверхности по классам покрытии

Нормы для  фактуры покрытий

гладких рельефных

£ однотонных 6X к
я

Iи
о SV я
I I

П оказатель
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со
ко

гл
ян

це
вы

х 
! И

 г
ля

нц
ев

ы
х

L 
.

1 гл
ян

це
вы

х 
с 

ле
с

си
ру

ю
щ

им
 э

ф
ф

ек
; Т

О
М

и и3 3 ей ей
££ Е ез

!  
с X

к

I«вX гл
уб

ок
о 

м
ат

ов
ы

х

ри
су

нч
ат

ы
х 

(м
ол

0
1

 

вы
х)

 г
ля

нц
ев

ы
х 

и 
по

 л 
уг

л л
иц

ев
ы

х

I
I*
* а* ° о. Н
* S

1 «
ш

аг
ре
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(п
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м
ат

ов
ы

х)

Первый Шероховатость по
верхности мкм, 
по ГОСТу 
2789—73, мкм, не 
более

без шпатлевки* 4 4 4

Волнистость**, Не допуска _ Не до п -
мм/м ется пуска

ется
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Продолжение

Нормы для фактуры покрытий
гладких рельефных

s однотонных &
«

Показатель
окрашиваемого

металла
1|,

1

!*
к к 
22 iг

1*3
t# I Е

i fи з
IfII

Иг
11
№ Ж к1

i ^ РЗgig
| е |

I'mЕ з
&!

S

Si 1# 1е|е вя ®5 о-&
g с 
с в

&СО
5S

>.5 If  i
5. СО Б

rt се 
* в

|а!е
Первый Отдельные не- Не допускаются — _

I ровности поверх
ности (высота, 
глубина), мм***

Второй Шероховатость по-
II верхности Rz по 

ГОСТу 2789—73,
мкм, не более

20без шпатлевки 1 7 7 7 7 20 20 ,
со шпатлевкой 80 80 80 80 80 80 80 80

Волнистость, мм/м Не допускается

Отдельные неров Не допускаются
ности поверхности
(высота, глубина), 
мм***

Третий Шероховатость по
III верхности Rz по 

ГОСТу 2789-73,
мкм, не более

10 10 10 10без шпатлевки — 80 80 80
со шпатлевкой — 320 320 320 320 320 320 320

Волнистость, мм/м, 
не более**

3 3 3 3 3 3 3

Отдельные неров 1 1 I 1 I 1 1
ности поверхности 
(высота, глубина) 
мм, не более***

Четвер Шероховатость по
тый верхности R t по
IV ГОСТу 2789—73, 

мкм, не более
80 80 80без шпатлевки —* — — 80 80

со шпатлевкой —' ““ 320 320 — 320 320 320

Вааш&схоохь, 
не более**

— — 3,5 3,5 — 3,5 3 ,5  1[ 3 ,5
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Продолжение

Нормы для фактуры покрытий

гладких рельефных

однотонных о
£ к
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Четвер
тый

I V

Отдельные неров
ности поверхности 
(высота, глубина), 
мм, не более***

— —* 2 2 2 2 2

Пятый
V

Ш ероховатость по
верхности R z по 
ГОСТу 2789—73, 
мкм, не более

без ш патлевки 320 320 320 320 320

Волнистость, мм/м, 
не более**

— — 4 4 — 4 4 4

Отдельные неров
ности поверхности 
(высота, глубина), 
мм, не более***

— — 3 3 3 3 3

Шестой
V I

Волнистость, мм/м, 
не более**

— — 5 ,5 5 ,5 — 5 ,5 5 ,5 5 ,5

Отдельные неров
ности поверхности 
(высота, глубина), 
мм, не более***

— 5 5 — 5 5 5

Седьмой
V II

Отдельные неров
ности поверхности 
(высота, глубина), 
мм, не более***

-— 5 5 — — 5

П р и м е ч а н и я .  I. Тире означает недопустимость применения покрытий этой фактуры и 
данном классе. 2. При окраске литых деталей массой свыше 10 т допускается увеличение в о л н е-  
стостн на 2 мм для III—VI классов. 3. При окраске изделий по III классу не регламентируется ше
роховатость поверхности со шпатлевкой. 4. При окраске наделяй по VI классу не регламентирует
ся шероховатость поверхности 5. При окраске изделий по VII классу не регламентируется шеро
ховатость н волнистость поверхности.

* Допускается местное шпатлевание.
* *  Требования по волнистости указаны для поверхностей» подлежащих шпатлеванию.

*** Не допускаются забоины, вмятины, неровно обрезанные края» острые кромки ■ углы в  п е 
стах перехода от одного сечения к другому.

3! »



П Р И Л О Ж Е Н И Е  4
ХАРАКТЕРИСТИКА ГРУНТОВОК И ШПАТЛЕВОК

Лакокрасочный материал Цвет Характеристика

Г р у н т о в к а
Перхлорвиниловые 

и сополимеровинил- 
хлоридныс

ХС-010
ГОСТ 9355—60

Красно-коричневый Быстросохнущая, естественной сушки, хи
мически стойкая. Применяется в комплексе 
покрытий, стойких в жестких условиях 
эксплуатации, и в комплексе химически-, 
водо- и маслобензостойких покрытий под 
перхлорвиниловые и сополимеровинилхло- 
ридные эмали для умеренного, тропическо
го и холодного климата. Имеет удовлет
ворительную адгезию к металлу. Наносит
ся только по отпескоструенной поверхности 
черных металлов, меди и ее сплавов мето
дом распыления

ХВ-050
ОСТ 6-10-314—74

Красно-коричневый Грунтовка быстросохнущая, естественной 
сушки. Обладает удовлетворительной про
тивокоррозионной стойкостью. По химиче
ской стойкости уступает грунтовке ХС-010. 
Применяется в комплексе покрытий, стой
ких в жестких условиях эксплуатации, и 
химически стойких покрытий под перхлор
виниловые и сополимерные эмали для уме
ренного и тропического климата. Имеет хо
рошую адгезию к черным металлам. Нано
сится по отпескоструенной поверхности ме
тодом распыления. Разрешается наносить 
кистью

ХС-059
ТУ 6 -1 0 -Ш 5 -7 5

Красно-коричневый Грунтовка быстросохнущая, естественной 
сушки, химически стойкая. Применяется в 
комплексе химически стойких покрытий и 
покрытий, стойких в жестких условиях экс
плуатации, под перхлорвиниловые и сополи- 
меровинилхлоридные эмали для умеренного 
и холодного климата. Имеет удовлетвори
тельную адгезию к металлу. Наносится 
только по отпескоструенной поверхности ме
тодом распыления

ХС-068
ТУ 6-10-820—75

Красно-коричневый Грунтовка быстросохнущая, естественной 
сушки. В сравнении с грунтовками ХС-010, 
ХС-059 и ХВ-050 обладает пониженными 
противокоррозионными свойствами. Приме
няется в комплексе химически стойких по
крытий и покрытий, стойких в жестких ус
ловиях эксплуатации, под перхлорвиниловые 
и сополимеровинилхлоридные эмали для 
умеренного я  холодного климата. Наносятся 
только по отпескоструенной поверхности 
черных металлов



Продолжение

Лакокрасочный материал Цвет Характеристика

ХС 077 (бывш. ВХГ 
4007)

ТУ 6-10 803—75

Оранжевый Грунтовка естественной сушки Приме
няется в комплексе химически стойких по
крытий под сополимеровинилхлоридные и 
перхлорвиниловые эмали для умеренного 
климата Обладает удовлетворительной 
адгезией к черным металлам. Наносится 
только по отпескоструенной поверхности 
пневматическим распылением

Фенольные
1

ФЛ ОЗк 
ГОСТ 9109—76 
ФЛ ОЗж 
ГОСТ 9109—76

Коричневый

Желтый

Грунтовки естественной и горячей сушки. 
Обладают удовлетворительной противокор
розионной стойкостью и влагостойкостью 
Применяются в комплексе покрытий, стой
ких в жестких условиях эксплуатации, под 
различные эмали для умеренного и тропи
ческого климата Имеют хорошую адгезию 
к металлам Коричневая грунтовка наносит
ся по черным и цветным, а желтая — по 
цветным металлам любым методом Грун
товка ФЛ ОЗк— маслостойкая, применяет
ся как самостоятельное покрытие

Палевая для колес 
легковых автомоби
лей

Палевый Грунтовка горячей сушки. Обладает удов
летворительной противокоррозионной стой
костью Применяется в комплексе покрытий, 
стойких в жестких условиях эксплуатации, 
под эмаль МЧ 196 (бывш эмаль палевую) 
для колес легковых автомобилей Имеет хо
рошую адгезию к черным металлам. Нано
сится методом распыления

ФЛ-086 (бывш* 
АЛГ-И)

ГОСТ 16302—70

Желтый Грунтовка естественной и горячей сушки 
Обладает удовлетворительной противокор
розионной стойкостью. Стойка к повышен
ной температуре до 200 °С Применяется 
в комплексе покрытий, стойких в жестких 
условиях эксплуатации, под перхлорвини- 
ловые, нитроцеллюлозные, масляные, гли- 
фта левые, пента фта левые, мочевинные и 
меламинные эмали. Обладает хорошей ад
гезией и наносится по алюминиевым спла
вам различными методами

ФЛ-087 (бывш. 
Б-241/3);

ТУ 6-10-1198—76

Красно-кори<*невый

1

Грунтовка горячей сушки. Обладает удов
летворительной противокоррозионной стой
костью. Применяется в комплексе бензо- 
маслостойких покрытий под эмаль ФЛ-787 
для умеренного и тропического климата 
Имеет хорошую адгезию к металлам Нано
сится по черным металлам, алюминию, меди 

|и  их сплавам различными методами

21—2064 321



Продолжение

Лакокрасочный материал Цвет 1
| Характеристика

ФЛ-093
ТУ 6-10-889—74

Серый, красно-ко
ричневый, черный 
«Антрацит»

'
Грунтовка горячей сушки. Обладает по

вышенной противокоррозионной стойкостью. 
Применяется в комплексе покрытий, стой
ких в жестких условиях эксплуатации, для 
умеренного и холодного климата. Наносится 
методом электроосаждения

Глифталевые
ГФ-017
ТУ 6-10-J185—76

Темно-коричневый 
С оливковым от
тенком

Грунтовка горячей сушки. Обладает 
удовлетворительной противокоррозионной 
стойкостью., Применяется в комплексе по
крытий, стойких в жестких условиях экс
плуатация, под синтетические автоэмали и 
битумные мастики для умеренного, тропиче
ского и холодного климата. Имеет хорошую 
адгезию к металлу и наносится по черным 
металлам методом окунания (может на
носиться н другими методами)

ГФ-020
ГОСТ 4056—63 
ГФ-032ГС 

(бывш. 138)
ТУ 6-10-1383—73
ГФ-032
ТУ 6-10-698—74

Красно-коричневый 

То же

Коричневый, жел
тый

Грунтовки естественной и горячей сушки. 
Обладают удовлетворительной противокор
розионной стойкостью. Эксплуатационная 
стойкость грунтовок увеличивается при при
менении искусственной сушки. Применяются 
в комплексе покрытии» с т о й к и х  в  жестких 
условиях эксплуатации, и маслостойких по
крытий под различные эмали для умерен
ного климата. Имеют хорошую адгезию и 
наносятся по черным металлам, меди и ее 
сплавам различными методами. Грунтовка 
ГФ-020 и ГФ-032ГС обладают маслостой- 
хостыо и применяются как самостоятельные 
покрытия. Грунтовки ГФ-032ГС и ГФ-032 
обладают несколько лучшими малярно-тех
нологическими свойствами, чем ГФ-020

ГФ-031
(бывш. ДЛГ'7)

ТУ 6-10-698—-74
Желтый Грунтовка горячей сушки. Обладает удов

летворительной противокоррозионной стой
костью. Применяется в комплексе покрытий, 
стойких в жестких условиях эксплуатации, 
под различные эмали для умеренного кли
мата. Имеет хорошую адгезию. Наносится 
по алюминию и его сплавам, магниевым 
сплавам, по оцинкованной и кадмироваи- 
ной стали различными методами

ГФ-0119
ТУ 6-10-1399—73 Красно-коричневый Грунтовка естественной и горячей сушки. 

Обладает удовлетворительной противокор
розионной стойкостью. Применяется в комп-
лексе покрытий для умеренного климата. 
Имеет хорошую адгезию к металлу» нано
сится различными методами
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Пентафталевые
ПФ-020

(бывш. ПФ-046 н 
ПФ-061)

ГОСТ 18186—72

Красно-коричне
вый, под «слоно
вую кость»

Грунтовки естественной и горячей сушки. 
Обладают удовлетворительной противокор
розионной стойкостью. Применяются 
в комплексе покрытий, стойких в жестких 
условиях эксплуатации, под различные эма
ли для умеренного климата. Грунтовка цве
та «под слоновую кость» применяется под 
светлые и белые эмали, что позволяет со
кратить число слоев эмали. Имеют хоро
шую адгезию к черным металлам. Наносят
ся по черным металлам распылением н 
кистью

ПФ-033
ТУ 6-10-1031—75 
ПФ-099
ТУ 6-10-1127—74

Черный

»

Грунтовки горячей сушки, водоразбавляе
мые. Обладают удовлетворительной проти
вокоррозионной стойкостью. Применяются 
в комплексе покрытий, стойких в жестких 
условиях эксплуатации, под синтетические 
эмали для умеренного климата, грунтовка 
ПФ-033 для тропического и холодного кли
мата. Обладают хорошей адгезией к метал
лу и наносятся по черным металлам мето
дом окунания, облива и распыления

Канифольные
КФ-030
ТУ 6-10-698—74

Желтый, серо-зе
леный

Грунтовки естественной и горячей сушки, 
обладают удовлетворительной противокор
розионной стойкостью. Искусственная суш
ка увеличивает стойкость грунтовок. У жел
той грунтовки эксплуатационные свойства 
несколько лучше, чем у грунтовки серо-зе
леного цвета. Применяются в комплексе 
покрытий, стойких в жестких условиях 
эксплуатации, для умеренного климата. Об
ладают хорошей адгезией и наносятся -по 
алюминию и его сплавам любым методом

Масляные
Масляная грунтов

ка;
железный сурик 
густотертый 
(ГОСТ 8866— 
58)... 50—55% 
олифа... 35% 
сиккатив (ТУ 
МХП 934—41).» 
5%
уайт-спирит 
(ГОСТ 3134— 
52)... 5 -10%

Красно-коричневый Грунтовка естественной и горячей сушки. 
Обладает удовлетворительной противокор
розионной стойкостью. Применяется в комп
лексе покрытий, стойких в легких и жестких 
условиях эксплуатации, под масляные эма
ли для умеренного климата. Обладает хо
рошей адгезией и наносится по черным 
металлам различными методами
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Алкидно-стирольные 
МС-067 

(бывш. АСГ)
ТУ 6-10*789—74

Красно-коричневый Грунтовка быстросохнущая естественной 
сушки. Обладает удовлетворительной про
тивокоррозионной стойкостью. Применяется 
для межоперационной защиты и в комплек
се с перхлорвиниловыми и другими эма
лями. Обладает хорошей адгезией к черным 
металлам, наносится пневматическим рас
пылением и распылением в электростати
ческом поле. Пленка грунтовки не препят
ствует сварке и не влияет на прочность 
сварного шва

Полиакриловые
АК-069

(бывш. АГ-За)
ОСТ 6-10-401—76
АК-070

(бывш. АГ- ЮС) 
ОСТ 6-10-401—76

Желтый

Лимонно-Желтый

Грунтовки быстросохнущие, естественной 
сушки. Обладают повышенной противокор
розионной стойкостью; АК-070 — повышен
ной влагостойкостью. Противокоррозионная 
стойкость грунтовки АК-069 несколько ниже 
грунтовки АК-070 Применяются в комп
лексе покрытий, стойких в жестких усло
виях эксплуатации, и водостойких покры
тий (для АК-070) под сополимерные и пер- 
хлорвиниловые эмали для умеренного, тро
пического и холодного климатов. Имеют 
хорошую адгезию к металлам. Наносятся 
по черным и Цветным металлам распылением

АК-0130
ТУ ИЧ 5-221—73

Желтый Грунтовка быстросохнущая, естественной 
сушки. Обладает повышенной противокор
розионной стойкостью. Применяется в комп
лексе покрытий под грунтовку УР-0131 и 
эмаль УР-1161 по алюминиевым сплавам. 
Наносится пневматическим распылением

Поливинилацетальные 
ВЛ-02 и В Л -08 

(ГОСТ 12707—67), 
ВЛ-02 (ГОСТ 
5.1414—72)

Зеленовато-жел
тый

Грунтовки быстросохнущие, естественной 
сушки. Фосфатирующие. Применяются в 
качестве грунтовок при окраске цветных 
металлов в комплексе водостойких покры
тий и покрытий, стойких в жестких усло
виях эксплуатации, под перхлорвиниловые, 
масляные, глифталевые, пентафталевые, а 
при окраске черных металлов — под алкнд- 
но-стирольные и поливинилацетальные эма
ли. Нанесение шпатлевок по фосфатирую- 
щим грунтовкам запрещается. В случае 
применения шпатлевок фосфатирующие грун
товки необходимо перекрывать эмалью или 
противокоррозионной грунтовкой. При ок
раске черных металлов грунтовки приме
няются для межоперационного хранения н 
взамен фосфатировапия с последующим 
перекрытием противокоррозионными грун
товками для умеренного и тропического 
климата. Грунтовка ВЛ-02 с добавлением 
5—7% алюминиевой пудры рекомендована 
для холодного климата без перекрытия 
противокоррозионными грунтовками. Имеют 
хорошую адгезию к черным и цветным 
металлам. Наносятся распылением. Допус
кается подкраска кистью
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ВЛ 023
ГОСТ 12707—67; 
ГОСТ 5.1414—72

Защитно-зеленый Грунтовка быстросохнущая, естественной 
сушки. Фосфатирующая. Наносится по чер
ным металлам для межоперационной защи
ты и взамен фосфатирования с последую
щим перекрытием противокоррозионными 
грунтовками в комплексе водостойких по
крытий и в жестких условиях эксплуатации 
(морская атмосфера) под перхлорвиниловые 
и сополимерные эмали для умеренного кли
мата. Имеет хорошую адгезию к черным 
металлам. Наносится распылением Допу
скается подкраска кистью

Эпоксидные
ЭП09Т
ТУ 6-10 1155—71

Желтый
Красный

Грунтовки горячей сушки Обладают по
вышенной противокоррозионной стойкостью 
и влагостойкостью. Применяются в комп
лексе покрытий, стойких в средних условиях 
эксплуатации, под различные эмали для тро
пического н умеренного климата. Имеют хо
рошую адгезию к черным и цветным метал
лам. Грунтовка красного цвета наносится 
по черным металлам, грунтовка желтого 
цвета — по цветным металлам распылением. 
Допускается нанесение кистью

Грунт-эмаль
ЭП-0117
ВТУ НЧ 7-10-72

Светло-бежевый 
или оранжевый

Грунт-эмаль горячей сушки, водораз
бавляемая, пассивирующая. Применяется 
под автоэмалн для умеренного я холодного 
климата. Обладает хорошей адгезией к ме
таллу. Наносится электроосаждением

ЭП-057
ТУ 6 10 1117—75

Серый Грунтовка протекторная естественной и 
горячей сушки. Обладает повышенной про
тивокоррозионной стойкостью Применяет
ся для межоперационной защиты, а также 
в комплексе покрытий с различными эма
лями, стойкими в жестких условиях экс
плуатации. Пленка грунтовки не препятст
вует сварке и не влияет на прочность свар
ного шва. Не требует перекрытия противо
коррозионными грунтовками. Наносится рас
пылением. Допускается подкраска кистью

ЭП-076 (бывш 
ЭГ-4)

ТУ 6-10 755—74

Желтый Грунтовка естественной сушки. Обладает 
удовлетворительной противокоррозионной 
стойкостью. Применяется для окраски чер
ных металлов, магния, титана и их сплавов 
под эпоксидные эмали для умеренного и 
холодного климата. Наносится распылением
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Элоксиэфирные
ЭФ-083

ГОСТ 20468—75
Серый Грунтовка горячей сушки. Обладает по

вышенной противокоррозионной стойкостью 
и влагостойкостью. Предназначается для 
окраски черных металлов, магниевых спла
вов и анодированного алюминия под мела
минные эмали для умеренного климата, 
а также в комплексе с автоэмалями по 
электрофорезной грунтовке. Наносится 
пневматическим распылением и распыле
нием в электрическом поле

ЭФ-0121
ТУ 6-10-1499—75

Красно-коричневый Грунтовка естественной сушки. Приме
няется для межоперационной защиты при 
окраске стальных строительных металлокон
струкций. Применяется в комплексе покры
тий, стойких в жестких условиях эксплуа
тации, при условий перекрытия противокор
розионными грунтовками. Наносится мето
дом распыления

Меламинные
МЛ-029 (бывш. 

УБГ-1)
ТУ 6-i 0-784—74

Красно-коричневый Грунтовка горячей сушки. Бензомасло- 
стойкая. Применяется в комплексе бензо- 
стойких и маслостойких покрытий под ме- 
ламинную эмаль МЛ-729. Имеет хорошую 
адгезию к черным металлам. Наносится 
распылением

МЛ-058
МРТУ 6-10-696—67

Белый Грунтовка горячей сушки. Обладает 
удовлетворительной противокоррозионной 
стойкостью. Применяется в комплексе по
крытий, стойких в легких и жестких усло
виях эксплуатации. Имеет хорошую адгезию 
к черным металлам. Наносится пневматиче
ским распылением и распылением в элек
трическом поле

МЛ-064
ТУ 6-10-711—75

Серебристо-алю
миниевый

Грунтовка горячей сушки. Применяется 
под лессирующие эмали. Обладает хорошей 
адгезией. Нанрснтся по черным металлам 
методом распыления

Мочевинные
МЧ-042 (бывш. 

У-223)
ГОСТ 10982—75

Белый Г рунтовка горячей сушки. Обладает 
удовлетворительной противокоррозионной 
стойкостью. Применяется в комплексе по
крытий, стойких в легких условиях экс
плуатации, под меламинную эмаль МЛ-242. 
Имеет хорошую адгезию к черным метал
лам. Наносится распылением
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Нитроцеллюлозные
НЦ 081 (бывш 147) 
ТУ-6-10-902—75 
НЦ-097 (бывш. 622) 
ТУ 6-10-1280—72

Коричневый

Серый

Грунтовки быстросохнущие, естественной 
сушки Обладают пониженной противокор
розионной стойкостью. Грунтовка НЦ-081 
обладает несколько лучшими эксплуатаци
онными свойствами, чем грунтовка НЦ-097. 
Применяются в комплексе покрытий, стой
ких в легких условиях эксплуатации, а 
грунтовка НЦ-081 — в комплексе покрытий, 
стойких в жестких условиях эксплуатации, 
под нитроцеллюлозные эмали для умерен
ного климата Рекомендуются для подгрун
товки поверхностей в процессе окраски 
Имеют удовлетворительную адгезию К чер
ным металлам Наносятся распылением, до
пускается нанесение кистью

Полиуретановые
УР-0131
ТУ НЧ 5-222—73

Желтый Грунтовка естественной сушки Обладает 
повышенной противокоррозионной стой
костью Применяется в качестве промежу
точного слоя в системе покрытий для улуч 
шения адгезии между грунтовкой АК 0130 
и эмалью УР-П61 Наносится пневматиче
ским распылением

Алкидно-уретановые
УРФ-0106 

ТУ 6-10-1424—74
Красно-коричневый Грунтовка естественной и горячей сушки. 

Обладает удовлетворительной противокор
розионной стойкостью Применяется в 
комплексе покрытий, стойких в жестких ус 
ловиях эксплуатации, под различные эмали 
Имеет удовлетворительную адгезию к чер
ным металлам Наносится распылением

Перхлорвиниловые
ХВ 005 (бывш Серый

ПХВШ-23)
ХВ 004 (бывш Зеленый

ХВШ-4)
ГОСТ 10277—76

Шпатлевки

Шпатлевки быстросохнущие, естественной 
сушки, допускается горячая сушка при 
60 °С ХВ-005 применяется для сплошного 
и местного шпатлевания, а ХВ-004 — для 
выправки незначительных дефектов под пер
хлорвиниловые и сополимерные эмали для 
тропического (ХВ-005) и умеренного кли
мата (ХВ-005 и ХВ-004). Шпатлевки не 
рекомендуется наносить по фосфатирующим 
грунтовкам Шпатлевки следует наносить 
по слою эмали. Перед нанесением нитро
целлюлозных эмалей шпатлевки необходи
мо перекрывать фенольными или глифтале- 
выми трутовками или эмалью НЦ-132 Но 
нанесение шпатлевки на грунтовку требует 
навыка и быстроты, так как наблюдается 
подрастворение и стаскивание грунтовки
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из-под шпателя. Рекомендуется первый слой 
шпатлевки наносить шпателем по первому 
слою перхлорвиниловой эмали или распыле
нием по грунтовке. Шпатлевки хорошо 
шлифуются всухую и с водой и имеют 
удовлетворительную адгезию. Толщина слоя 
шпатлевки ХВ-005 не более 0,5 мм, 
а ХВ-004 не более 0,3 мм. Общая толщина 
не должна превышать 2 мм. При нанесении 
распылением шпатлевки разбавляются 
смесью лака ХВ-784 и растворителя Р-4 
или Р-5 в соотношении 1 : 1

ХВ-0015
ОСТ 6-10-314—74

Красно-коричневый Шпатлевка быстросохнущая, естественной 
сушки. Применяется для исправления мел
ких дефектов поверхности чугунных дета
лей под перхлорвиниловые и сополимеро- 
винилхлоридные эмали для умеренного и 
тропического климата Хорошо шлифуется 
всухую и с водой. Наносится шпателем тол
щиной не более 0,5 мм, может наноситься 
пневматическим распылением при разбав
лении смесью* 75% толуола 4-25% ацетона

Глифта левые, 
пентафталевые

ГФ-0075 (бывш. 
175, 185)

ТУ 6-10-1283—72

Розовый, серый Шпатлевка горячей сушки. Применяется 
для сплошного шпатлевания и выравнива
ния незначительных дефектов поверхности 
под мел аминные, мочевинные, масляные, 
глифталевые, пентафталевые эмали и нит
роэмали для умеренного климата. Легко 
шлифуется с водой и имеет хорошую адге
зию к грунтовкам. Толщина одного слоя 
должна быть не более 25 мк. Общая тол
щина не должна превышать 50 мк. Наносит
ся только распылением

ГФ-018 (бывш. 
ГФ-0182)

ТУ 6-10-1153—76

Желтый Грунт-шпатлевка горячей сушки. Приме
няется для исправления незначительных де
фектов под синтетические автоэмали для 
умеренного и тропического климата. Нано
сится распылением в электрическом поле 
и пневматическим распылением. Легко шли
фуется с водой и имеет хорошую адгезию 
к металлу и грунтовкам. Толщина одного 
слоя должна быть не более 25 мк, общая 
толщина не должна превышать 50 мк
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Продолжение

Лакокрасочный катерная Цвет Характеристика

ПФ-002 (бывш. 
ЛШ-1)
ГОСТ 10277—76

Красно коричневый Шпатлевка естественной и горячей сушки. 
Применяется для сплошного и местного 
шпатлевания под различные эмали для 
умеренного и тропического климата. Перед 
нанесением нитроцеллюлозных и перхлор- 
виниловых эмалей шпатлевку следует пере
крывать грунтовкой. Шпатлевка хорошо 
шлифуется «всухую» и с водой имеет хоро
шую адгезию к грунтовкам. Легко нано
сится на поверхность шпателем Толщина 
одного слоя должна быть не более 0,5 мм, 
общая толщина не должна превышать 
2 мм При загустевании в шпатлевку добав
ляют смесь глифталевого лака с сольвен
том или ксилолом в соотношении 1:1

Канифольные
КФ-003
ГОСТ 10277—76

Красный Шпатлевка горячей сушки Применяется 
для сплошного и местного шпатлевания в 
покрытиях, стойких в легких условиях 
эксплуатации, под масляные, глифталевые 
и пентафталевые эмали для умеренного 
климата Легко наносится на поверхность 
шпателем и хорошо шлифуется всухую и 
с водой, имеет хорошую адгезию Толщина 
одного слоя должна быть не более 0,5 мм, 
а общая толщина — не более 2 мм

Нитроцеллюлозные
НЦ-007 (бывш. 

АШ-24)
ГОСТ 10277—76

НЦ-008 (бывш. 
АШ-30)

ГОСТ 10277—76

Кр асно-коричневый 

Защитный, серый

Шпатлевки быстросохнущие, естественной 
сушки Применяются для исправления не
значительных дефектов под нитроцеллю
лозные эмали для умеренного климата На
носятся на поверхность шпателем и распы
лением, легко шлифуются с водой, имеют 
хорошую адгезию к грунтовкам Толщина 
одного слоя должна быть не более 100 мк, 
общая толщина не должна превышать 
500 мк

Алкидно-стнрольные
МС-006 (бывш. 

АС-395-1)
ГОСТ 10277—76

Розовый Шпатлевка быстросохнущая, естественной 
сушки. Применяется для исправления незна
чительных дефектов под эмали горячей 
сушки (меламинные, мочевинные) и под 
глифталевые, пентафталевые и алкидно-сти- 
рольные эмали для умеренного н тропиче
ского климата. Наносится шпателем и рас
пылением, легко шлифуется всухую и с во
дой, имеет хорошую адгезию к грунтовкам. 
Толщина одного слоя должна быть не бо
лее 100 мк, общая толщина не должна пре- 

| вышать 500 мк



П родолж ение

Лакокрасочный материал Цает Характеристика

Эпоксидные
ЭП-0010 (бывш. 

Э-4021)
ГОСТ 10277—76

Красно-коричневый Шпатлевка горячей и естественной сушки. 
Применяется как самостоятельное химиче
ски стойкое, водо- и маслостойкое покры
тие, а также в комплексе с эпоксидными 
эмалями для умеренного, холодного и тро
пического климата. Наносится без грунтов
ки распылением или кистью по черным и 
цветным металлам. В качестве шпатлевки 
наносится шпателем непосредственно по 
металлу для местной выправки дефектов 
стального н чугунного литья глубиной до 
2 мм. С наполнителем (железный порошок 
или стружка) применяется для заделки ра
ковин литья до 5 мм. Шпатлевка имеет хо
рошую адгезию к металлу, но трудно шли
фуется

ЭП-0020 (бывш. 
Э-4020)

ГОСТ 10277—76

Красно-корнчневый Шпатлевка естественной и горячей сушкн. 
Наносится непосредственно по металлу 
для местной выправки углублений до 8 мм. 
Применяется в качестве грунтовки под 
эпоксидные эмалн для умеренного климата. 
Шпатлевка имеет хорошую адгезию к ме
таллу, но трудно шлифуется

Полиэфирные
ПЭ-0044
ТУ 6-10-1580—76

От белого до свет
ло-серого

Шпатлевка естественной н горячей сушки. 
Применяется для выравнивания глубоких 
раковин и неровностей чугунного н сталь
ного литья. Наносится шпателем на загрун
тованную и незагрунтованную поверхность 
в комплексе с ускорителем № 25 и инициа
тором (гидроперекисью изопропилбензола). 
Жизнеспособность шпатлевки после смеши
вания компонентов при 20—25 °С не менее 
6 ч. Толщина слоя шпатлевки при сплошном 
шпатлевании должна быть не более 1,5 мм



П Р И Л О Ж Е Н И Е М
ПРИНЦИПИАЛЬНЫЕ СХЕМЫ УСТАНОВОК ОБЕЗЖИРИВАНИЯ 

ТРИХЛОРЭТИЛЕНОМ (РИС. 1—4)

Рис I. Схема установки непре
рывного обезжиривания метал
лической ленты, фольги, ткани 

и т. д.:
/ — ванна, 2 — нагреватель, 3 — ло
ток, 4 — холодильник 5 — обезжи

риваемый материал

Рис. 2 Схема проходной конвейерной установки 
для массового поточного производства:

/  — ванна 2 — нагреватель; 3 — изделие, 4 — холодиль
ник, 5 — привод конвейера (внедрена на заводе *Элек 

тровыпрямитель», г Саранск)

Рис. 3. Схема установки с конвейером замкнутого типа для серийного производства:
J — ванна для обезжиривания жидкостью, 2 — изделие, 3 — вентиляционный кожух 4 — конвейер; 
$  — форсунка, 6 — холодильник, 7 — привод конвейера; в — бак с  трихлорэтиленом, 9 —  иасос, /О — 

ванна для обезжиривания в парах, / /  — нагреватель
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Рис. 4. Схема установки с конвейером замкнутого типа для серийного производства:
I  — конвейер, 2 — форсунки; 3 — ванна для обезжиривания в жидкости; 4 —  нагреватель; 5 — ван- 
Ва для обезжиривания в парах; 6 — бак с трихлорэтиленом, 7 — насосная станция; 8 —  изделие;

9 — холодильник.

П Р И Л О Ж Е Н И Е  5
РЕЦЕПТУРА РАСТВОРИТЕЛЕЙ

Растворитель, разбавитель, разжижнтель Компоненты Содержали* %,

Растворитель Р-2 Ксилол 40
ТУ 6-10-1177—76 Бутилцеллозольв 20

Этнлцеллозольв 20
Бутилацетат 20

Растворитель Р-4 Бутилацетат 12
ГОСТ 7827—74 Ацетон 26

Толуол 62

Растворитель Р-5 Бутилацетат 30
ГОСТ 7827—74 Ацетон 30

Ксилол 40

Разжижнтель Р-6 Бутилацетат 15
ТУ 6-10-1328—73 Спирт этиловый 30

Бутанол 15
Толуол 40

Разбавитель Р-7 Спирт этиловый 50
ТУ 6-10-1321—72 Циклогексанон 50

Растворитель Р-12 (бывш. РС-1) Бутилацетат 30
ГОСТ 7827—74 Толуол 60

Ксилол 10
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Продолжение

Растворитель, разбавитель, разжнжнтель Компоненты Содержание, %

Растворитель Р 14 Циклогексанон 50ТУ 6 10 1509—75 Толуол 50

Растворитель Р 24 Ацетон 15ГОСТ 7827—74 Ксилол 35
Сольвент 50

Растворитель Р 40 Ацетон 20ВТУ УХП 86—59 Этилцеллозольв 30
Толуол 50

Растворитель Р 60 Спирт этиловый 70ТУ 6-10-1256—72 технический
Этилцеллозольв 30

Растворитель Р 119 Толуол 35
Ацетон 30
Нитропропан 35

Растворитель Р 119 «Э» Ксилол 40
Циклогексанон 25
Этилцеллозольв 25
Бутанол 10

Растворитель P-I97 Ксилол 60
ТУ 6 10 1100—73 Бутилацетат 20

Эти лцеллозольв 20

Растворитель Р 198 Циклогексанон 50Т^ 6 10 1197—76 Этилцеллозольв 50

Разбавитель РКБ I Ксилол 50
ТУ 6 10 1326—73 Спирт бутиловый или изопропило

вый
50

Растворитель РФГ 1 
ГОСТ 12708—67 Спирт б>тиловый или изопропию 

вый
75

Спирт бутиловый 25

Раствори 1 ель 645 (бывш РДВ) Бутилацетат или амилацетат 18
ГОСТ 18188—72 Этилацетат 9

Ацетон 3
Спирт бутиловый 10
Спирт этиловый 10
Толуол 50



Продолжение

Растворитель» разбавитель, разжнжитель Компоненты Содержание, %

Растворитель 646 Бутилацетат или амилацетат 10
ГОСТ 18188—72 Этилцеллозольв 8

Ацетон 7
Спирт бутиловый 15
Спирт этиловый 10
Толуол 50

Растворитель 647 Бутилацетат 50
ГОСТ 18188—72 Спирт этиловый 10

Спирт бутиловый 20
Толуол 20

Растворитель 648 Бутилацетат 50
ГО С Т 18188—72 Спирт этиловый 10

Спирт бутиловый 20
Толуол 20

Растворитель 649 Этилцеллозольв эо
ТУ 6-10-1358—73 Спирт бутиловый 20

Ксилол 50

Растворитель 650 Этилцеллозольв 20
ТУ 6-10-1247—72 Спирт бутиловый 30

Ксилол 50

Растворитель 651 Уайт-спирит 90
ТУ МХП 4537—56 Бутиловый спирт 10

Разбавитель РЭ-1В Сольвент 70
ГОСТ 18187—72 Бутанол 20

Диацетоновый спирт 10

Разбавитель РЭ-2В Сольвент 60
ГОСТ 18187—72 Бутилацетат 20

Этилцеллозольв 20

Разбавитель РЭ-ЗВ Сольвент 50
ГОСТ 18187—72 Спирт бутиловый 30

Этилцеллозольв 20

Разбавитель РЭ-4В Сольвент 30
ГОСТ 18187—72 Этилцеллозольв 70

Разбавитель РЭ-5В Ксилол 40
ГОСТ 18187—72 Диацетоновый спирт 25

Этилцеллозольв 25
Бутанол 10

Разбавитель РЭ-6В Сольвент 50
ГОСТ 18187—72 Диацетоновый спирт 15

Ксилол 35

334



Продолжение

Растворитель, разбавитель, раэжнжнтель Компоненты Содержание, %

Разбавитель РЭ-7В Ксилол 60
ГОСТ 18187—72 Бутилацетат 25

Диацетоновый спирт 10
Циклогексанон 5

Разбавитель РЭ-8В Ксилол 25
ГОСТ 18187—72 Бутанол 75

Разбавитель РЭ-9В Сольвент 50
ГОСТ 18187—72 Бутилацетат 30

Этилцеллозольв 20

Разбавитель РЭ 10В Сольвент 40
ГОСТ 18187—72 Бутанол 40

Этилцеллозольв 20

Разбавитель РЭ-11В Ксилол 40
ГОСТ 18187—72 Бутилацетат 20

Этилцеллозольв 30
Циклогексанон 10

Разбавитель РЭ-12В Сольвент 30
ГОСТ 18187—72 Этилцеллозольв 40

Ди ацетоновый спирт 30

Разбавитель РЭ-14В Сольвент 50
ГОСТ 18187—72 Р-198 50

П Р И Л О Ж Е Н И Е  7

J —ваияа электроосаждения; 2 —конвейер, 3 — токосъемная шина; 4 — окрашиваемое изделие; 
5 —мешалка; 6 — теплообменник; 7 —фильтр, 8 — смеситель; 9 — бочка с исходным материалом; 
iO — плунжерный иасос* / /  — резервная емкость; /2 — бачок для нейтрализатора; 13 — установка 
обессоливания воды; 14 — фильтр; 15 — буферная емкость для воды; 16 — пульт управления, 17 —

источник постоянного тока.
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  8
РАСХОД ХИМИКАТОВ И ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХ МАТЕРИАЛОВ 
ПРИ ХИМИЧЕСКИХ МЕТОДАХ ПОДГОТОВКИ ПОВЕРХНОСТИ

Метод подготовки 
поверхности и металл 

изделия
Способ

обработки Конповеетц ГОСТ шш ТУ
Содержа

ние,
г/л

4*2°*
100 и»

поверх
ности,

кг

Стальной прокат 
к литье

В ваннах
Травление

Серная кислота 
Катапин А или К 
(или И1-А)

ГОСТ 2184—67 200—250
1—3

0,24
0,41

В струйных 
камерах

Серная кислота 
Катапин А или К 
(или И1-А)

ГОСТ 2184—67 50—100 0,24
0,41

В ваннах Соляная кислота 
Катапин А или К 
(или П-5)

ГОСТ 1382—69 
ТУ 6 01-674—72

200—250
1—3

0,24
0,41

В струйных 
камерах

Соляная кислота 
Катапин А или К 
(или П-5)

ГОСТ 1382—69 
ГУ 6 01 674—72

50—100 0,24
0,41

Для изделий, 
имеющих сварные 
швы, клепочные 
соединения, глухие 
полости

В ваннах Ортофосфорная 
киспота

ГОСТ 10678—63 150—200 7,18

В струйных 
камер ах

Ортофосфорная
кислота

ГОСТ 10678—63 50—100 7,18

Одновременное обезжиривание и травление
Д ля изделий, В ваннах Ортофосфорная ГОСТ 10678—63 150—200 0,78

имеющих сварные кислота
0,27швы, клепаные со- Синтанол ДС-Ю ТУ 6 14-577—70 2—5

единения, глухие Пеногаситель ТУ 169—70 —0,15 —

полости ЭАП-40

В струйных Ортофосфорная ГОСТ 10578—63 50—100 0,78
камерах кислота

Синтанол ДС-Ю ТУ 6 14-577—70

Отюо

0,27
Пеногаситель
ЭАП-40

ТУ 169—70 — 0,15 —

Для изделий из В ваннах Серная кислота ГОСТ 2184—67 200—250 0,24
стального проката Синтанол ДС-10 ТУ 6 14 577—70 2—5 0,27
и литья

В струйных , Серная кислота ГОСТ 2184—67 50—100 0,24
камерах Синтанол ДС-Ю ТУ 6 И  577—70 0 ,5 —1,0 0,07

В ваннах Ортофосфорная ГОСТ 10678—63 2 0 -3 0 0,78
кислота
Синтанол ДС-10 ТУ 6 14 577—70 2 - 5 0,27

В струйных Ортофосфорная ГОСТ 10678—63 20—30 0,78
камерах кислота

0 ,5—1,0Синтанол ДС-10 ТУ 6-14-577—70 0,27
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Продолжение
Расход

на
Метод подготовки Способ ГОСТ или ТУ

Содержа 100 м2
поверхности и металл 

изделия обработки Компоненты ние,
г/л

поверх
ности,

кг

Промывка перед сушкой после травления.

Для изделий, 
промываемых пос
ле травления в 
растворах фосфор
ной кислоты

Б ваннах Ортофосфорная
кислота
Железо (в виде 
порошка, струж
ки)

ГОСТ 10678—63 15—20

2

0,78

В струйных 
камерах

Ортофосфорная
кислота
Железо (в виде 
порошка, струж 
ки)

ГОСТ 10678-63 15—20

2

0,78

Алюминий и 
алюминиевые слла-

В ваннах Едкий натр ГОСТ 2263—71 40—60 1,12

вы
В ваннах Едкий иатр

Азотнокислый
натрий
Сода кальциниро
ванная

ГОСТ 2263—71 
ГОСТ 4168—66

ГОСТ 5100—73

10-15
5—Ю

12-15

0,42
0,30

0,12

В ваннах Едкий натр 
Сода кальциниро 
ванная

ГОСТ 2263-71 
ГОСТ 5100—73

20—35
20—30

0,56
0,16

Высококремни !в ваннах 
стые алюминиевые! 
сплавы 1

Азотная кислота 
Фтористоводород 
ная кислота

ГОСТ 701—68 
ГОСТ 10484—73

230—280
7—Ю

1 3,73 
0,16

Обезжиривание в органических растворителях
Стальной про 

кат, стальное и чу* 
гуниое литье

В струйных 
камерах

В ваннах Трихлорэтилен

Трихлорэтилен

ГОСТ 9976—70

ГОСТ 9976—70

4,5

4,5

4,25Сталь, чугун, 
алюминий, алюми
ниевые и магние
вые сплавы

В ваннах Т етрахлорэтнлен

Стальной прокат 
и литье

В струйных 
камерах 
То же

В ваннах

КМ-1

МЛ 51
Лабомид— 101 
МС 6

КМ 1

ТУ 6 38 30743—72

ТУ 84 228—71 
ТУ 38 30726—71 
ТУ 46 806—72

ТУ 6 38 30743—72

2 - 5

5—Ю
2 - 5
5 - 7

10-20

0,48

0,
0,
О,
0,48
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Я родолжение

Метод подготовки 
поверхности и металл 

изделия
Способ

обработки Компоненты ГОСТюш ТУ
Содержа

ние,
г/л

-

Расход
на

100
поверх
ности,

кг

То же МЛ-52 ТУ 84-228—71 20—30 0,25

» Лабомид — 203 ТУ 38-30726—71 20—30 0,40

» МС-8 ТУ 46-806—72 20—30 0,25

Алюминий и 
алюминиевые спла

В ваннах КМЭ-1 IТУ 6-08-195—71 10—30 0,48

вы
То же МЛ-52 ТУ 84-228—71 15-20 0,25

> Лабомид 203 ТУ 38-30726—71 15-20 0,40

> МС-8 ТУ 46-806—72 15-2 0 0,25

В струйных 
камерах

МЛ-51 ТУ 84-228—71 ю — 15 0.25

То же Лабомид 101 ТУ 38-30726—71 5 -Ю 0,25

» МС-6 ТУ 46-806—72 5 - 1 5
0,25

Стальной прокат 
и литье

В струйных 
камерах

Триполифосфат
натрия
Трннатрнй фосфат 
Сода кальциниро
ванная 
Сульфонол 
Синтаиол ДС-10 
или ДТ-7

ГОСТ 13493—68

ГОСТ 201—58 
ГОСТ 5100—73

ГОСТ 12388—66 
ТУ 6-14-577—70 
ТУ 6-14-458—70

В ваннах

Алюминий и 
алюминиевые спла
вы

В струйных 
камерах

Триполифосфат
натрия
Сода кальциниро 
ванная 
Едкий натр 
Т ринатрийфосфат 
Силикат натрия 
Синтанол ДС-10

Эмульгатор (син
танол ДС-10,
ОП-7, ОП 10, суль
фонол и др.) 
Моноэтаноламии

ГОСТ 13493—68

ГОСТ 5100—73

ГОСТ 2263—71 
ГОСТ 201—58 
ГОСТ 13079—67 
ТУ 6-14-458—70

МРТУ 6-02-471—68

0,15—0,30
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Продолжение

Метод подготовки 
поверхности и металл 

изделия
Способ

обработка Компоненты ГОСТ или ТУ
Содержа

ние,
г/л

Расход
на

100 м2 
погерх- 
иости, 

кг

Алюминий и 
алюминиевые спла
вы

В ваннах Сода кальциниро
ванная
Тринатрийфосфат 
Силикат натрия 
Эмульгатор (син 
танол ДС-10,
ОП 7, ОП-Ю,суль- 
фоНОЛ и др )

ГОСТ 5100—73

ГОСТ 201—58 
ГОСТ 13079—67

10— 15

5 — 10 
3 — 4

3 — 5

0,018

0,026
0 ,0 0 3

0 *0 5 9

Алюминий и 
алюминиевые спла
вы

В ваннах Едкий натр 
Тринатрийфосфат 
Силикат натрия 
Эмульгатор (син 
танол ОП 7,
ОП-Ю, ДС-10 суль- 
фонол и др )

ГОСТ 2263—71 
ГОСТ 201—58 
ГОСТ 13079—67

8— 12
7—10

10—15

2 — 5

0,039
0 ,0 2 2
0 ,0 1 0

0 ,0 4 0

Магниевые спла
вы

В ваннах Едкий натр 
Тринатрийфосфат 
Силикат натрия

ГОСТ 2263—71 
ГОСТ 201—58 
ГОСТ 13079—67

10—25
40—60
20—30

0,031
0,047
0,007

В ваннах Едкий натр 
Тринатрийфосфат 
Силикат натрия 
ОП 7 или ОП-Ю

ГОСТ 2263—71 
ГОСТ 201—58 
ГОСТ 13079—67 
ГОСТ 8433—57

10—25
40—60
20—30

1— 3

0,029
0,046
0 ,0 0 7
0,012

Фосфатирование
Стальной 

кат, стальное 
литье

В струйных 
камерах

Концентрат КФ 1 
20% ный раствор 
едкого натра 
10% ный раствор 
нитрита натрия

ТУ 6 25 4 -7 3
ГОСТ 2263—71

ГОСТ 4197—74

1,6 (2,4)* 
0,25— 
0,30* 
0,15* О

 
о

 о
О

 
0

 0
5 

^
 

-Ч
 с

о

В струйных 
камерах

КФА-2 10,2 1,0

В ваннах КФг1 ТУ 6 25 4—73 2,8
(3,84)*

0,63

20% ный раствор 
едлого натра

ГОСТ 2263—71 0 ,4—0,5* 0,07

10% ный раствор 
нитрита натрия

Пассивирование

ГОСТ 4197—74 0,15— 
0,20*

0,04

В ваннах 
(или

Хромовый ангид
рид

ГОСТ 3776—68 0 ,5—10 
(0 ,2-0 ,5)

0,02

струйных
камерах)

Нитрит натрия ГОСТ 4197—74 4—5
( 1 - 2 )

0,008

Моноэтаноламин М.РТУ 6 02-471—68 5— 10 
( 3 - 5 )

0,02

Содержание в 100 л раствора, в кг.
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  9
ОРИЕНТИРОВОЧНЫЕ НОРМАТИВЫ РАСХОДА ЛАКОКРАСОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ 

ПРИ НАНЕСЕНИИ МЕТОДАМИ ПНЕВМАТИЧЕСКОГО И БЕЗВОЗДУШНОГО РАСПЫЛЕНИЯ (кгПОО ма)

Лакокрасочный матерная

Грунтовки 
ХС-010 
ХВ 050 
ХС-059 
ХС-068 
ХС-077 

Эмали 
ХВ-16 

синяя

желтая

оранжевая

алюминиевая

светло-кремовая

зеленая

темно-серая

черно-матовая
белая

красная
серо-голубая

Пневматическое распыление Безвоздушное распыление

группа сложности группа сложности
Тая-

ЮТ*» I II Ш I II
тт

лакокра
сочный:

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

Перхлорвиниловые и сополимеровинилхлоридные

12 8,27 3,308 9,5 3,804
Ш 7,50 3,75 8,62 4,310
15 13,33 6,67 15,33 7,670
15 И ,82 5,91 13,59 6,800
10 7,50 3,00 8,62 3,450

15
20
15
20
15
20
15
20
15
20
15

15,30 3,06 17,59 3,520

14,67 2,93 15,87 3,374

14,64 2,93 16,87 3,374

13,80 2,76 15,87 3,17

13,05 2,61 15,01 3,00

13,76 2,752 15,82 3,16
20 — — — _ _ _

15 14,67 2,93 16,87 3,374
20 — — . — _
15
20
15
20
15

14,67 2,93 16,87 3,374

15,75 3,15 18,10 3,622

13,15 2,63 15J2 3,025
15 15,30 3,06 17,60 3,52
20 — —

13.81
12,52

5,524
6,26

8,12 3,25 9,99 4,00

22,27 11,137 12,5 5,00 13,37 5,35
19,74 9,87 _
12,52 5,01 — — — —

25,55 5,11 14,37 2,165 17,675 2,65— — 18,0 0,90 22,14 1,107
24,50 4,90 13,75 2,06 16,918 2,54

— —, 17,24 0,862 21,20 1,06
24,50 4,90 13,75 2,06 16,918 2,54

— —. 17,24 0,862 21,20 1,06
23,05 4,61 12,94 1,94 15,92 2,39

•— — 16,24 0,812 19,98 0,999
21,79 4,36 12,30 1,845 15,30 2,27

— —• 15,30 0,765 18,82 0,941
22,98 4,60 12,89 1,93 15,86 2,38

— —- 16,16 0,808 19,68 0,984
24,50 4,90 13,75 2,06 16,92 2,54

— — 17,24 0,862 21,20 1,06
24,50 4,90 13,75 2,06 16,92 2,54

— — 17,24 0,862 21,20 1,06
24,79 5,261 12,49 1,873 15,363 2,304

— — 15,68 0,784 19,28 0,964
21,97 4,392 32,33 1,849 15,166 2,274
25,54 5,108 14,30 2,156 „ 17,67 2,65

18,0 0,90 22,14 1,107

черная

ХВ 110 
желтая 
красная 
зеленая

ХВ 113 
красная

зеленая

защитная

голубая

салатная

серая

ХВ-124
серая

голубая

ХВ 125 алюминиевая
ХВ 130

темно-голубая
красная
желтая
черная
голубая

ХВ 179
ХВ 238
ХВ 244
ХВ 518 защитная
ХВ 519 защитная
ХВ 785 

белая 
кремовая 
желтая 
зеленая 
серая

10
20

10,4 2,08 14,35 2,87

12 7,15 2,860 8,22 3,29 
3 1212 6,78 2,712 7,80 V |  # A i

3,1212 6,78 2,712 7,80

15 8,48 3,392 9,75 3,90
20
15 8,94 3,576 10,27 4,112
20
15
20

8,94 3,576 10,27 4,112

3,9015 8~48 3,392 9,75
20 тттл — * ЩЩ.... 3,9015 8,48 3,392 9,75
20 — - — ■ — 3,9915
20

8,68 3,472 9,98

12
20

8,52 2,556 9,79 2,937

2,86812 8^32 2,496 9,56
20 — — — 3,45612 10,02 3,006 11,52

■

12 8,88 1,78 10.21 2,042
2,294
2,13
3,007
1,85
3,01
5,230
5,975
4,68
4,46

12 10,24 2,05 11,77
32 9,24 1,85 10,63
10 10,9 2,18 15,04
12 8,05 1,61 9.264

10,0312 8,72 2,62
15 9,09 4,545 10,46
15 10,40 5,2 11,95
12 10,19 4,08 11.71
12 9,71 3,88 П.16

15 12,0 4,8 13,8 5,52
5,396
5,704
6,026
5,235

15 11,73 4,692 13,48
15 12,4 4,96 14,26
15 13,10 5,24 15,06
15 11,38 4,552 13,09

20,84

11,94
11,33
П,33

14.16

14.92

14.92

14.16

14.16 

14^50

14,23

13,88

16,73

14,832
17,094
15,432
21,884
13,45
14,56
15,18
17,35
17.02 
16,21

20,04
19,59
20,71
21,87
19.02

4,168

4,78
4.53
4.53

5.664

5.972

5.972

5.664

5.664 

5,80

4,269

4,164

5,019

2,97
3,42
3,086
4.37 
2,69
4.37 
7,59 
8,675 
6,81 
6,48

8.0J6
7,836
8,283
8,751
7,602

9,8
21,0

7.95
9.96 
8,385

10.52 
8,38

10.52
7.95
9.96
7.95
9.96 
8,14 

10,20

8,04
12,54
7,80

12,22
9.40

8,32
9,60
8.40 

10,3
7,55

9,76

11,25
10,99
11,64
12,27
10,66

1.47
1,05

1.59
0,996
1.677
1.052
1.677
1.052
1.59 
0,996
1.59 
0,996 
1,63 
1,02

1,608
1,254
1,56
1,222
2,82

1,66
1,92
1,68
2,06
1,51

4,87

4,50
4,40
4,66
4,91
4,28

14,465
25,82

9.78
12.25
10.314
12.94
10.314
12.94
9.78

12.25
9.78

12.25
10,01
12.55

9,89
15,42
9,59

15,02
11.56

10,23
11,81
10,33
12,67
9,29

II ,99

13,84
13,52
14,32
15,09
13,11

2,169
1,291

1.96
1.225 
2,062
1.294 
2,062
1.294
1.96
1.225
1.96
1.225 
2,00 
1,255

1,978
1,542
1,918
1,502
3,468

2,05
2,36
2,07
2,534
1,86

5,996

5,53
5,41
5,73
6,04
5,24



Продолжение

Лакокрасочный матерная

Пневматическое распыление Безвоздушное распыление

Тол
щина,
мкм

группа сложности груопа сложности
I п ш I II

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство-
рйтель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

Эмали ХВ-785
кр асно-коричнева я 15 И,7 4,68 13,45 5,385 19,59 7,816 10,96 4,40 13,48 5,39
черная 12 10,33 4,132 11,88 4,752 17,26 6,9 9,70 3,88 11,93 4,77

XB-I100
желтая 15 10,33 4,132 11,88 4,752 17,35 6,9 9,73 3,89 11,97 4,79
защитная 15 10,66 4,264 12,27 4,904 17,8 7,121 10,00 4,00 12,30 4,92
красная 15 10,33 4,132 11,86 4,762 17,26 6,9 9,69 3,88 11,92 4,77
серая 15 п,0 4,4 12,64 6,06 18,36 7,348 10,30 4,12 12,67 5,07
белая 15 10,79 4,32 12,41 4,96 18,02 7,21 10,11 4,04 12,43 4,97
кремовая 15 10,66 4,264 12,27 4,904 17,8 7,121 10,00 4,00 12,30 4,92
бежевая 15 10,66 4,264 12,27 4,904 17,8 7,121 10,00 4,00 12,30 4,92
зеленая 15 10,66 4,264 12,27 4,904 17,8 7,121 10,00 4,00 12,30 4,92
голубая 15 11,00 4,4 12,64 5,06 18,36 7,348 10,30 4,12 12,67 5,07
красно-коричневая 15 11,86 4,744 13,65 5,456 19,81 7,922 11,13 4,45 13,69 5,47
шаровая 15 11,33 4,532 13,03 5,512 18,92 7,57 10,62 4,25 13,06 5,22

ХВ-1120 зеленая 15 14,25 7,837 16,38 9,01 23,79 13,08 13,5 7,42 16,60 9,13
ХВ-1149 12 7,76 3,88 8,93 4,47 12,96 6,48 __ — __
ХС-119

белая 20 11,26 3,378 12,94 3,882 18,80 5,640 _ — _ —
сер ая 20 12,80 3,840 14,72 4,416 21,38 6,414 — —- — —
красно-коричневая 20 11,42 3,426 13,14 3,942 19,08 5,724 — — _

ХС-510 белая 12 11,74 2,35 13,5 2,7 19,6 3,92 — _
ХС-710 12 10,88 5,44 12,52 6,25 18,17 9,08 —
ХС-759

белая 15 14,60 4,380 16,79 5,037 24,35 7,305 —

серая 15 10,94 3,282 12,57 3,771 18,26 5,478 _ — — —
ХС-1107М 10 11,6 4,64 13,34 5,34 19,37 7,748 —.
ХС-П07ГМ 10 9,19 3,68 10,57 4,228 15,35 6,14 _ ш т т

Краски
ХС-527 12 8,00 2,4 9,2 2,76 13,36 4,01 _
ХС-720 12 8,45 2,53 9,71 2,91 14,11 4,22

Лаки
ХВ-784 8 9,60 4,80 11,04 5,52 16,03 8,015 8,96 4,48 11,02 5,51ХС-76 8 2,10 0,21 2,42 0,242 3,51 0,351 «а*
ХС-724 8 6,11 1,278 5,88 1,47 8,54 2,135 т ш щ — — —

Меламинные

Грунтовки
МЛ-029 15 6,58 0,987 7,57 1,135 10,99 1,648 6,16 0,616 7,576 0,758МЛ-058 18 8,69 1,304 9,99 1,499 14,53 2,18
МЛ-064 15 6,58 0,987 7,57 1,135 10,99 1,648 6,16 0,616 7,576 0,758Эмали
МЛ-12

белая 20 7,14 1,428 8,21 1,642 11,92 2,384 6,68 0,668 8,216 0,832красная 20 7,14 1,428 8,21 1,642 11,92 2,384 6,68 0,668 8,216 0,82235 — — — — — — 11,06 0,533 13,60 0,68
вишневая 20 8,20 1,64 9,43 1,786 13,69 / 2,738 7,68 0,768 9,446 0,945

35 — — — — — — 12,705 0,635 15,627 0,781песочная 20 7,14 1,428 8,21 1,642 11,92 2,384 6,68 0,668 8,216 0,822
35 — — — — — — 11,06 0,533 13,60 0,68слоновой костя 20 7,34 1,468 8,44 1,688 12,25 2,452 6,88 0,688 8,462 о; 84635 — — — — — — 11,47 0,57 14,03 0,701голубая 20 7,14 1,428 8,21 1,642 11,92 2,384 6,68 0,668 8,216 0,82235 — — — — — — 11,06 0,533 13,60 0,68коричневая 20 7,02 ! ,404 8,07 1,614 11,72 2,344 6,58 0,658 8,093 0,809
35 — — — — — — 10,78 0,539 13,259 0,662белая ночь 20 7,14 1,428 8,21 1,642 11,92 2,384 6,68 0,668 8,216 о; 82235 — — — — — — 11,06 0,533 13,60 0,68черная 15 5,175 0,776 5,950 0,8925 8,64! 1,296 4,845 0,485 5;эе о; 59625 — —

— — — —- 7,625 0,381 9,377 0,469МЛ-152
белая ночь 20 10,8 1,62 12,42 1,86 18,04 2,7 _ _ _

красная 20 10,8 1,62 12,42 1,86 18,04 2,7 м а

светло-бирюзовая 20 10,16 1,52 11,68 1,75 16,97 2,54 _ _ «■М

серо-голубая 20 10,16 1,52 11,68 1,75 16,97 2,54 _ _

светло-бежевая 20 10,16 1,52 11,68 1,75 16,97 2,54 И .

светло-дымчатая 20 10,16 1,52 11,68 1,75 16,97 2,54 ттт —

голубовато-серая 20 10,16 1,52 11,68 1,75 16,97 2,54 «ме _ м

светло-серо-голубая 20 10,16 1,52 11,68 1,75 16,97 2,54 «мм м м «ММ м мсиняя 20 10,16 1,52 11,68 1,75 16,97 2,54 ...* И .

морская волна 20 8 ,8 8 1,33 10,21 1,53 14,83 2 ,2 2 — — — —-



Пневматическое распыление

Продолжение

Безвоздушное распыление
группа сложности группа сложности

Лакокрасочный матерная
Тол

щина, I II ш I II
мкм

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раствори

тель
лакокра
сочный

материал
раствори

тель
лакокра
сочный

материал
растворе*

тель

Эмали МЛ-152
голубая 20 9,52 1,43 10,95 1,64 15,90 2,32 тшшт

песочная 20 9,52 1,43 10,95 1,64 15,90 2,32 м ь *

оранжевая 20 10,48 1,57 12,05 1*8 17,5 2,62 - - !

защитная 20 10,48 1,57 12,05 1.8 17,5 2,62 ■ .

светло-серая 20 10,48 1,57 12,05 Ь8 17,5 2,62 м м _ГШ

темно-голубовато-серая 20 10,48 1,57 12,05 1,8 17,5 2,62 -

под слоновую КОСТЬ 20 11,56 1,73 13,29 1,99 19,3 2,9 . ■ .

МЛ-158
серо-зеленая 20 10,0 2,00 11,50 2,30 16,70 3,340 _____ м м м а »

серо-голубая 20 10,0 2,00 И ,50 2,30 16,70 3,340 —

черная 20 7,86 1,572 9,04 1,808 13,12 2,624 ____ - .

МЛ-165
серая 30 11,55 3,696 13,29 4,25 19,29 6,172 10,83 1,083 13,32 1,332серебристая 30 11,55 3,696 13,29 4,25 19,29 6,172 10,83 1,083 13,32 1,332голубая 30 11,55 3,696 13,29 4,25 19,29 6,172 10,83 1,083 13,32 1,332зелено-голубая 30 11,55 3,696 13,29 4,25 19,29 6,172 10,83 1,083 13,32 1,332сине-серая 30 11,01 3,811 13,70 4,384 19,89 6,365 10,83 1,083 13,32 1,332красно-коричневая 30 12,09 3,869 13,90 4,448 20,19 6,461 11,31 1,131 13,91 1,391
зеленовато-желтая 30 12,84 4,109 14,77 4,726 21,44 6,861 12,02 1,203 14,80 1,48серо-бежевая 30 12,30 3,936 14,14 4,525 20,54 6,573 11,52 1,152 14,17 1,417защитная 30 9,06 2,90 10,42 3,334 15,13 4,842 11,52 1,152 14,17 1.417МЛ-169
голубая 18 8,12 1,624 9,34 1,868 13,55 2,710 _

зеленая 18 8,33 1,666 9,58 1,916 13,91 2,782 ____ гп _____

МЛ-197
белая 20 9,68 2,420 11,14 2,785 16,16 4,040 —

синяя 20 6,86 1,715 7,88 1,970 11,46 2,865
серая 20 7,02 1,755 8,08 2,020 11,72 2,930 — . _

МЛ-242 белая 20 7,64 1,91 8,78 2,196 12,76 3,19 7,18 0,718 8,831 0,833МЛ-283 22 7,83 1,958 9,00 2,250 13,09 3,272
МЛ-729 20 6,3 0,94 7,24 1,08 10,52 1,57

- 1
—

МЛ 1156
серая 15 4,85 2,231 5,57 2,562 8,09 3,721 _ _____

защитная
Лак

15 4,82 2,169 5,54 2,493 8,04 3,618 — — — —
МЛ-133 15 6,50 0,975 7,49

Полиак

1,121

риловые

10,84 1,628 6,04 0,604 7,44 0,744

Грунтовки
АК-069 7 6,49 0,973 7.46 1,119 10,84 1,626 ____ м м

АК 070 7 9,52 1,428 10.95 1,642 15,90 2,385 — — — —

АК-194 белая 15 11,79
7,08

2,358 13,56 2,712 19,69 3,938 м м *

АК’512 черная 15 1,416 8,14 1,628 11,82 2,364 тштт — — ..

АК-1102
белая 12 14,76 3,69 16,974 4,243 24,65 6,163 13,8 2,76 16,28 3,4кремовая

Лаки
12 12,96 3,24 14,904 3,726 21,643 5,411 12,12 2,42 14,90 2,98

АК-113 6 12,36 1,236 14,21 1,421 20,64 2,06 11,76 14,46АК-113Ф 6 9,78 0,978 11*25

Алкидно-с

1,125

гкриловые

16,33 1,633 9,18 11,29

Эмаль
АС-182

красная 15 6*19 1,86 7,12 2.U 10,35 3,11под слоновую кость
Лак

15 6,60 1,98 7,59 2,28 11,02 3,31 — "Г — —
АС 82 10 15,7 18,06 

Алкибно j(ретамовьи

26,22

S

— 14,80 — 18,20 —

Грунтовка
УРФ 0106 12 4,21 1,263 4,85 1,455 7,03 2,109Эмаль
УРФ-Ш8

кремовая 20 7,12 1,780 8,18 2.05 11,90 2.975красная 20 5,72 1,430 6,58 1,645 9,56 2,390 ____

морская волна 20 6,96 1,740 8,00 2,00 11,62 2,905черная 18 5,15 1,288 5,92 1,480 8,60 2,150 ____

голубая 20 1 7,62 1,905 8,76 2,190 12,72 3,180 . -



Продолжение
Пневматическое распыление Безвоздушное распыление

Тол
щина,

группа сложности группа сложности

Лакокрасочный материал I II III I II
мкм

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

Масляно-стирольные
Шпатлевка

МС-006 20 8,52 2,130 9,80 2,450 14,22 3,555 — — —

Грунтовка
15 11,88МС-067 7,11 0,711 8,18 0,818 1,188 — — —

Эмали
10,02МС-17 черная 15 6,00 1,5 6,9 1,725 2,505 5,625 0,562 6,918

35 12,355 0,617 15,196
МС-160 серебристая
МС-226

15 8,90 1,335 10,23 1,535 14,85 2,228 —- —

белая 20 9,14 1,37 10,51 1,57 15,26 2,29 — — —

серая 20 9,82 1.47 11,29 1,69 16,4 2,45

Нитро целлюлозные
Грунтовки

10 4,50 5,18НЦ-081 2,250
НЦ-097 10 9,33 11,196 10,73

Шпатлевки
НЦ-007 15 8,13 2,030 9,34
НЦ-008

защитная 15 6,29 1,572 7,23
серая 15 5,52 1,380 6,34

Эмали
н ц -и

черная 10 12,1 2,42 13,915
20 — — —

под слоновую кость 15 8,67 8,67 9,97
30 — — ——

зеленая 15 8,97 8,97 10,315
30 — —

2,590 7,51 3,760 _ _ _
12,880 15,58 18,70 — — — —

2,335 13,58 3,40 — — — —

1,808 10,50 2,625 —

1,585 9,21 2,302 — — — —

2,783 20,207 4,041 11,3 1,695 13,9 2,085
____ — — 21,4 1,07 J 26,32 1,316

9,97 14,48 14,48 8,13 5,691 10,05 7,035
— — 15,27 6,108 18,782 7,512

10,315 14,98 14,98 8,415 5,890 10,35 7,245
— — 14,94 5,976 18,376 7,35

Эмали НЦ-1!
голубая

серая

желтая

светло синяя

бирюзовая

оранжевая

кремовая

песочная

серо голубая

красная

НЦ 25 
черная

коричневая

белая

слоновой кости

бежевая

красная

желтая

серая

голубая

зеленая

15 8,49 8,49 9,763 9,763 14,18 14,18 7,965 5,575 9,8
30 _ _ . ~ _ — — «• — 15,27 6,108 18,782
15 8,67 8,67 9,97 9,97 14,48 14,48 8,13 5,691 10,05
30 - . _ - - -

11,0745
— - — 15,27 6,48 18,78

15 9,63 9,63 11,0745 16,08 16,08 9,03 6,321 11,107
30 — — — 16,98 6,79 20,885
15 8,37 8,37 9,625 9,625 13,98 13,98 7,845 5,491 9,65
30 — — •— 14,76 5,904 18,15
15 8,67 8,67 9,98 9,98 14,48 14,48 8,13 5,69 10,00
30 — — — 15,27 6,108 18,78
15 8,97 8,97 10,32 10,32 14,99 14,99 8,41 5,887 10,35
30 — — — 15,81 6,324 19,44
15 8,97 8,97 10,32 10,32 14,99 14,99 8,41 5,887 10,36
30 ю 7г

— — 15,81 6,324 19,44
15
30

8,97 
..... ...

8,97 10,32 14,99
« м м

14,99 8,41
15,81

5,887
6,324

10,35
19,44

15
30

8,97 8,97 10,32 10,32 14,99 34̂ 99 8,41
15,81

5,887
6,324

10,35
19,44

K J \J

15
30

7,93 7,93 972 9,12 13,24 13^4
«мм*

7,44
13,95

5,208
5,580

9,15
17,16

12
25
15
30
15
30
15
30
15
30
(5
30
15
30
15
30
15

7,404 1,851 8,51 2,128 15,45 3,091 6,948
13,63

1,389
1,363

8,546
16,75

8,40 2 .7 эТб 27*5 14,03 3^07
МММ

7,875
14,82

1,575
1,482

9,685
18,228

9,195 2,298 10̂ 57 2,643 15,36 3,838 8,625
16,23

1,725
1,623

10,608
19,962

9,ТЭ5 2,298 10,57 2^643 15,36 3 7  38 8,625
16,23

1,725
1,623

10,608
19,962

8,575 2,741 9^5 2,462 14,3 3^75 8,04
15,20

1,60
1,512

9,889
18,597

9,7з 2,782 11,42 2,854 16,58 4,145 9,315
17,52

1,863
1,752

11,457
21,154

8,"б7 2,142 9,86 гТбЗ 14̂ 3
«и м »

3J576 8,04
15,12

1,60
1,512

9,889
18,597

8,805 2,201 10,13 21531 14,7 3,676 8,625
15,54

1,725
1,554

13,048
19,114

8,57 2,142 9^6 гТ ш 19~08 зТб76 8,04
15,12

1,60
1,512

9,889
18,59730

15
30

8,57 2,142 9^5 2,462 14,30 3,575 8,04
15,12

0,804
1,512

9,89
18,597

6,86
7.512
7.035
7.512
7.775
8.35 
6,755 
7,26 
7,00
7.512
7.245
7.776
7.245
7.776
7.245
7.776
7.245
7.776 
6,405 
6,864

1,691
1,675
1,937
1,823
2,121
1,996
2,121
1,991
1.977 
1,86 
2,291 
2,115
1.977 
1,86 
2,609 
1,911
1.977 
1,86 
0,989 
1,86



Продолжение

Лакокрасочные матерках
Тол

щина,
мкм

Пневматическое распыление Безвоздушное распыление

группа сложности группа сложности
2 II Ш I II

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

НЦ-26
белая 12 15,6 3,12 17,94 3,588 26,05 5,21 14,64 2,93 18,00 3,60
красная 10 Ю,1 2,02 11,61 2,323 16,87 3,373 9,46 1,89 11,63 2,33

НЦ-27 черная 8 15,44 3,088 17,76 3,551 25,78 5,16 14,4 2,88 17,71 3,54
НЦ-132К

белая 15 9,19 3,68 10,57 4,23 15,35 6,14 8,61 1,722 10,59 2,118
30 — — — — — — • 16,20 1,62 19,92 1,992

синяя 15 9,19 3,68 10,57 4,23 15,35 6,14 8,61 1,722 10,59 2,118
30 — — •— — — — 16,20 1,62 19,92 1,992

голубая 15 9,19 3,68 10,57 4,23 15,35 6,14 8,61 1,722 10,59 2,118
30 — — — — — 16,20 1,62 19,92 1,992

кремовая 15 9,69 3,88 11,14 4,46 16,18 6,48 9,08 1,816 11,16 2,232
30 — — — — — — 17,10 1*71 21,03 2,103

песочная 15 9,69 3,88 11,14 4,46 16,18 6,48 9,08 1,816 11,16 2,232
30 — — — — — 17,10 1,71 21,03 2,103

фисташковая 15 9,69 3,88 11,14 4,46 16,18 6,48 9,08 1,816 11,16 2,232
30 — — — — — — 17,10 1,71 21,03 2,103

желтая 15 9,37 3,75 10,78 4,31 15,65 6,27 8,79 1,758 10,82 2,164
30 — — — — — 16,53 1,653 20,34 2,034

темно-серая 15 9,37 3,75 10,78 4,31 15,65 6,27 8,79 1,758 10,82 2,164
30 — — — — — — 16,53 1,653 20,34 2,034

красная 15 9,37 3,75 10,78 4,31 15,65 6,27 8,79 1,758 10,82 2,164
30 — — — — — — 16,56 1,656 20,37 2,037

светло-зеленая 15 9,37 3,75 10,78 4,31 15,65 6,27 8,79 1,758 10,82 2,164
30 — — — — — — 16,53 1,653 20,34 2,034

серо-зеленая 15 9,94 3,98 И ,44 4,58 16,61 6,65 9,32 1,864 И ,46 2,292
30 — — — — — — 17,55 1,755 21,60 2,160

серая 15 8,68 3,47 9,99 3,99 14,50 5,79 8,15 1,630 10,02 2,004
30 — — .— — — ---- 15,33 1,533 18,75 1,875

светло-серая 15 8,94 3,58 10,28 4,12 14,93 5,98 8,39 1,678 10,32 2,064
30 15,78 1,578 19,41 1,941

черная

НЦ 132П 
белая

кремовая

синяя

светло табачная 

песочная 

серо зеленая 

красная

светло серо зеленая 
желтая

темно сине зеленая

фисташковая

серая

серо голубая 
светло серая

черная

НЦ 170 серо зеленая 
НЦ 184 черная 
НЦ 216 

серо голубая 
светло серая 
черная 

НЦ 246
НЦ 262 черная 
НЦ 273 алюминиевая 
НЦ 280 белая

12
25

15
30
15
30
15
30
15
30
15
30
15
30
15
30
15
15
30
15
30
15
30
15
30
15
15
30
12
25
15
10

15
15
15
12
12
15
15

9,37 3,748 10,78 4,312

9.69

9.69

9.69

9.94

9794

9.94 

8,90

9.06
9.06

9.06

9.06

9.06

8.69
8.69

9,44

2.907

2.907

2.907

2.982

2.982

2.982 

2,670

2.718
2.718

2.718

2.718

2.718

2.607
2.607

2,832

11.14

11.14

11.14

11.43

11.43

11.43 

10,23

10.42
10.42

10.42

10.42

10.42

9.99
9.99

10,86

3.342

3.342

3.342

3.429

3.429

3.429 

3,069

3.126
3.126

3.126

3.126

3.126

2.997
2.997

3,258
7,18
10,6

9.40
9.40 
8,50 
10,3 
9,11 
9,225 
9,465

5,744
2,12

4.70
4.70 
4,25 

18,54 
4,555 

10,147 
9,465

8,26
12,19

10,81
10,81
9,78

10,840
10,48
10,61
10,88

6,606
2,438

5.40
5.40 
4,89

21,312
5,24

11,669
10,88

15,65

16,18

16,18

16,18

16.60

16,60

16,60

14,85

15.13
15.13

15.13

15.13

15.13

14.51
14.51

15,77

12,0
17,702

15.7
15.7 
14,20 
17,195 
15,22 
15,405 
15,81

6,26

4.854

4.854

4.854

4.980

4.980

4.980 

4,455

4.539
4.539

4.539

4.539

4.539

4.353
4.353

4,731

9,692
3,54

7.85
7.85 
7,10

30,951
7,61

16,945
15,81

10.98
17,23

9.08
17.10
9.08

17.10
9.08

17.10
9.31

17.55
9.31

17.55
9.31

17.55
8.34 

15,70
8.34
8.34

15.99
8.34

15.99
8.34

15.99
8.34

15.99
8.14
8.14 

15,33
8,86

17,38
6,735

8,65
8,88

2,196
1,723

1,816
1*71
1,816
1.71 
1,816
1.71 
1,862
1.755 
1,862
1.755 
1,862
1.755 
1,668 
1,57 
1,668 
1,668
1.599
1,668
1.599
1,668
1.599
1,668
1.599 
1,628 
1,628 
1,533 
1,772 
1,7о8 
3,368

9,52
8,88

13,50
21,18

11,16
21.03 
11,16
21.03 
11,16
21.03
11.46 
21,60
11.46 
21,60
11.46 
21,60 
10,26 
19,49 
10,26 
10,26
19.68 
10,26
19.68 
10,26
19.68 
10,26
19.68 
10,02 
10,02 
18,75 
Ю,90 
21,38
8,284

Ю,64
10,92

2,700
2,118

2.232
2.103
2.232
2.103
2.232
2.103
2.292 
2,16
2.292 
2,16
2.292 
2,16
2.052 
1,949
2.052
2.052
1.968
2.052
1.968
2.052
1.968
2.052
1.968
2.004
2.004 
1,875 
2,180 
2,138 
4,142

11,70
10,92



Продолжение

Лакокрасочный материал
Тол

щина , 
мкм

Пневматическое распыление Безвоздушное распыленна

группа сложности группа сложности

I II Ш I 11

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный 

материал 1
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

НЦ-282
желтая 15 7,89 6,31 9,07 7,26 13,18 10,54 — — _
бирюзовая 15 8,28 6,62 9,52 7,61 13,83 11,05 — — __

НЦ-929 20 7,9 3,95 9,084 4,542 13,192 6,596 — _
НЦ-1125

серо-зеленая 15 8,34 15,01 9,59 17,26 13,93 25, 07 7,815 7,815 9,612 9,612
оливковая 15 8,67 13,00 9,97 14,956 14,47 21,718 8,13 8,13 9,999 9,999
коричневая 15 9,39 14,085 10,8 16,198 15,67 23,52 8,805 8,805 10,83 10,83
защитно-зеленая 15 5,55 8,32 6,38 11,48 9,27 16,69 7,8 7,8 9,594 9,594
зеленовато-черная 15 5,61 8,41 6,45 11,61 9,37 15,65 8,64 8,64 10,627 10,627

НЦ-1200 защитная 15 12,48 1,872 14,35 2,153 20,83 3,126 11,7 1,755 14,391 2,159
30 — — — .— — — 22,02 1,10 27,08 1,35

НЦ-5123
кирпично-красная 15 7,79 7,79 8,96 8,96 13,00 13,00

30 — — — — — 13,74 16,49 16,89 20,27
серая 15 8,06 8,06 9,27 9,27 13,46 13,46

30 — — — — — — 14,22 17,06 17,49 20,99
салатная 15 8,58 8,58 9,87 9,87 14,32 14,32

30 — — — — — 15,15 18,18 18,63 22,36
НЦ-5133Г 15 12,84 3,21 14,76 3,69 21,45 5,36 — — —— —
НЦ-5134

белая 15 11,07 2,768 12,34 3,085 18,48 4,620 — — _
алюминиевая 15 11,31 2,828 13,01 3,253 18,89 4,723 <•— _ _

Паки
НЦ-134 8 9,92 0,992 17,11 1,141 24,85 1,657 9,28 0,928 11,41 1,14
НЦ-286 черный 8 11,92 5,364 17,33 6,169 2,488 8,958 11,12 5,15 13,48 6,16
НЦ-62

красный 5 17,45 1 >74 20,07 2,00 29,14 2,90 — — — —
зеленый 5 15,80 1,58 18,17 1,82 26,39 2,64

Грунтовки 
ГФ 017 
ГФ 018 
ГФ 020 
ГФ 031 
ГФ 032 
ГФ 032ГС 
ГФ 0119 

Шпатлевка 
ГФ 0075 

розовая 
серая

Эмали
ГФ 163 черный
ГФ 230

светло голубая 
серо голубая 
белая
фисташковая 
под слоновую кость 
кремовая 

ГФ-245 
серый

темно серый

светло серый

ГФ-820 алюминиевая 
ГФ-1426 защитная

Л ак
ГФ 95

Глифталевые

15 8,84 1,326 10,15 1,524
15 8,805 1,761 10,125 2,026
15 6,43 1,294 7,44 1,488
12 4,22 0,633 5.82 0,727
12 4,50 0,675 5,17 0,776
15 7,32 1,098 8,41 1,262
15 6,45 0,968 7,43 1,115

15 8,12 2,030 9,33 2,333
15 8.18 2,045 9,41 2,353

15 5,31 0,8 6,Ю 0,92

20 8.96 1,792 10,3 2,060
20 9,70 1,940 11,16 2,232
20 8,96 1,792 10,3 2,06
20 8,96 1,792 10,30 2,06
20 8,74 1,748 10,05 2,010
20 9,30 1,860 10,70 2,14

20 7,82 1,173 9,0 1,348
30
20 7,82 1,173 9,0 1,348
30
20 7,82 1,173 9,0 1,348
30
18 6,25 0,937 7,18 1,077
20 8,40 1,26 9,66 1,449

15 4,89 0,978 5,62 1,124

14.76 
14,704 
10,8
7,06
7,51

12,22
10.77

13,55
13,65

8,87

14.96 
16,20
14.96
14.96 
14,60 
15,53

13.06

13.06

13.06

10,42
14,02

8,16

2,214
2,94
2,16
1,057
1,127
1,833
1,616

3,388
3,413

1,34

2.993 
3,240
2.993
2.993 
2,920 
3,110

1.958

1.958

1.958

1,564
2,Ю4

1,633

8,28
8,25
6,07
3,96
4,21
6,85

8.40 
9,10 
7,92
8.40 
8,20 
8,72

7.32
13.35
7.32

13.35
7.32

13.35
5.85
7.86

4,59

0,828
0,825
0,607
0,396
0,421
0,685

0,84*
0,91
0,792
0,84
0,82
0,872

0,732
0,667
0,732
0,667
0,732
0,667
0,585
0,786

0,459

10,185
10,147
7,47
4,872
5,184
8,425

10.33 
11,19
9,741

10.33 
10,09 
10,73

9.003
16.42
9.003

16.42
9.003

16.42 
7,195 
9,667

5,64

1,019
1,015
0,747
0,487
0,518
0,843

1.033 
1,119 
0,974
1.033 
1,009 
1,073

0,900
0,821
0,900
0,821
0,900
0,821
0,72
0,967

0,564

Кремнийореанические
Эмали

КО 81 зеленая 20 6,86 1,37 7,89 1,58 11,46 2,29
КО 84 синяя 12 8,77 1,754 10,09 2,017 14,65 2,929 _

S? КО 88 алюминиевая 14 8,09 1,618 9,31 1,861 13,51 2,702 — — —



23—
2064

Продолжение

Лакокрасочный матерная
Тол*

щнна,
мкм

Пневматическое распыление Безвоздушное распыление

группа сложности группа сложности

I II III I II

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

КО-96 термостойкая
коричневая 10 8,57 — 9,86 — 14,31 — —
алюминиевая 10 8,09 — 9,30 — 13, Ы — *

КО-811
красная 12 7,64 1,528 8,78 1,757 12,77 2,552 — — — —
зеленая 12 8,08 1,618 9,30 1,861 13,51 2,702 — — — —
черная 12 8,10 1,62 9,31 1,863 13,52 2,705 — — — —

КО-813 20 13,92 1,392 16,01 1,601 23,25 2,325 — — *— —
КО-822 коричневая 12 7,78 0,778 8,94 0,894 12,98 1,298

Лак
УР-231

Полиуретановые 

7,01 | — | 10,19

Эмали
БТ-180
БТ-1141

Лаки
БТ-99
БТ-142
БТ-123
БТ-569
БТ-577

Грунтовки
ФЛ-ОЗк
ФЛ-ОЗж

Битумные

20 6,76 1,014 7,78 1,167 11,28 1,692 _ _

20 7,36 1,104 8,46 1,269 12,3 1,845 *— — —

20 6,38 0,957 7,34 1,301 10,66 1,599 — — — —

20 5,92 0,888 6,80 1,02 9,88 1,482 — — — —
10 7,78 1,17 8,95 1,34 12,99 1,95 — — —

15 5,21 1,042 5,98 1,198 8,68 1,740 4,88 0,488 6,00 0,60
15 6,48 1 0,972 7,46 1,119 10,81 1,621 6,08 0,608 7,47 0,747

Фенольные

15 6,33 1,266 7,27 1,455 10,57 2,114 5,92 0,592 7,281 0,728
15 5,80 1,160 6,67 1,334 9,69 1,937 5,44 0,544 6,691 0,669

ФЛ 086 12 4,91 0,736 5,88 0,846 8,20 1,229 4,61 0.461 5,670
ФЛ 087 J5 8,09 1,618 9,30 1.860 13,50 2,70 — — —

Эмали 2,99ФЛ 149 черная 20 7,16 1,79 8,24 2,06 11,96 —- — —-
ФЛ 787 20 9,76 1,95 11,22 2,24 16,39 3,26 — —* —

Лак 0,717 8,82ФЛ 582 15 7,65 1,147 8,79 1,319 12,78 1,915 7,17

Грунтовки 
ВЛ 02 
ВЛ 023 
ВЛ 08 

Эмали
ВЛ 515

Лак
ВЛ 725

Поливанилацетальные

8 7,87 2,361 11,32 2,715 16,43 3,943 7,384 1,107 9,082
10 7,95 2,385 9,14 2,74 13,28 3,98 7,45 0,52 9,163
8 8,16 2,44 11,73 3,51 17,03 5,11 7,632 0,572 9,387

15 12,52 3,76 14,40 4,32 20,92 6,28 — — —

5 13,35 1,335 15,35 1,53 22,3 2,23 — — —

Этрифталевые
Эмаль

ЭТ 199 
красная 
белая ночь 
слоновая кость 
светло дымчатая 
ярко зеленая 
морская волна

18 10,55 2,И0 12,13 2,426 17,77 3,554
18 10,55 2,110 12,13 2,426 17,77 3,554 — — —
18 6,71 1,342 7,72 1,544 11,21 2,242 — — —-
18 6,71 1,342 7,72 1,544 11,21 2,242 —- —» —
18 6,25 1,250 7,18 1,436 10,42 2,084 — — —
18 6,25 1,250 7,18 1,436 10,42 2,084

“

Масляные

Масляная грунтовка 20 1,56 0,55 1,79 0,64 2,61 0,94 1,48 0,51 1,82
Краска черная густотертая

МАОП 1,90 0,70 2,19 0,80 3,17 1,16 — — —
Эмаль

МА 224 черная 20 7,06 1,06 8,12 1,2/8 11,80 1,77 — — —

Лак
МА-592 15 4,76 0,952 5,48 1,094 7,93 1,589 ■— — —МА'592



Лакокрасочный
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Тол

щина,
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группа сложности
Безвоздушное распыление

группа сложности1 И III I II
лакокра

сочный
материал

раство
ритель

лакокра- 
сочный 

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
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ритель

лакокра*
сочиый

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

Эмали
КФ-248 белая 
КФ-252 

Грунтовка 
КФ-030 

желтая 
серо-зеленая

Грунтовка
П Ф -020

красно-коричневая 
под слоновую кость

Эмали
П Ф -19г

светло-серо-голубая
светло-голубая
темно-серая
зеленая
светло-коричневая

Л Ф -1 9 ч
зеленая
черная
светло-коричневая
серо-зеленая
светло-голубая
светло-серо-голубая
темно-серая

Канифольные

20
15

10,06
5,83 °

г
ОО

 СЛ о <о 12,56
6,77

1,735
1,00

16,8
9,74

2,52
1,45

9,42 0,942 11,586

15
15

5,85
5,96

0,350
0,358

6,73
6,86

0,404
0,412

9,77 
9,95

0,586
0,597 —

Пентафтолевые

20 6,08 1,216 7,00 1,40 10,16 2,032
2,34420 7,02 1,404 8,08 1,616 11,72 — — —

15
15
15
15
15

6.77
6.77
6.77 
5,15 
6,14

1,016
1,016
1,016
0,773
0,921

7,78
7.785
7.785 
5,91 
7,05

1,168
1,168
1,168
0,887
1,058

11.30
11.30
11.30 
8,60 

10,25

1.70
1.70
1.70 
1,29 
1,538

6.345
6.345
6.345 
4,83 
5,75

0,635
0,635
0,635
0,483
0,575

7.804
7.804
7.804 
5,94
7,05

15
13
15
15
15
15
15

6,37
4,85
7,83
7,50
6.77
6.77
6.77

0,955
0,727
U 7
1,125
1,016
1,016
1,016

7,33
5,59
9,005
8,625
7.785
7.785
7.785

1,098
0,836
1,351
1,294
1,168
1,168
1,168

10,65
8,10

13,08
12,53
11.30
11.30
11.30

1,594
1,214
1,962
1,88
1.70
1.70
1.70

5,985
4,537
7.34 
7,04
6.35
6.35
6.35

0,599
0,454
0,734
0,704
0,635
0,635
0,635

7,362
5,581
9,02
8,66
7.80
7.80
7.80

2,159

0,780
0,78
0,78
0,594
0,705

0,736
0,558
0,902
0,866
0,780
0,780
0,780

ПФ-115
коричневая

белая

кремовая

бежевая

песочная

желтая

голубая

синяя

светло-зеленая

серая

светло-серая

темно-зеленая

красная

вишневая

черная

ПФ-133
кремовая

оранжевая

зеленая

голубая

светло-серая

18 6,41
30 —

20 7,64
30 —

18 6,70
30
18 7,20
30 —

18 6,88
30
18 6,88
30 —

18 5,99
30 —

18 5,63
30 —

18 6,4!
30
18 5,99
30
18 6,41
30 —

18 6,41
30
18 6,19
30 —

18 5,78
30 — «-

18 4,81
30 —

18 6,34
30
18 9,49
30 —

18 6,70
30 —

18 5,90
30 ____

18 6,14
30

0,961 7,36

1,746 8,78

1,005 7,70

1,08 8,28

1,032 7,90

1,032 7,90

0,898 6,89

0,844 6,48

0,961 7,36

0,898 6,89

0,961 ? 7 б

0,961 7,36

0,928 7,13

0,867 6,64

0,721 5,53

0,95 7,29

M J 10,8

1,00 7,70

0,885 6,79

0,921 7,06

1,105 13,25

1,317 12,76

1,155 11,18

1,242 12,02

1,185 11,48

1,185 11,48

1,032 10,00

0,97 9,41

1,105 10,71

1,032 10,0

1,105 10,71

1,105 10,71

1,067 10,33

0,997 11,95

0,829 8,29

1,093 10,51

1,621 15,70

1,155 11,18

1,017 9,86

1,059 10,24

1,604 6,01
— 9,42

1,912 3,58
— 8,82

1,678 6,28
9,87

1,803 6,75
— 10,80

1,723 6,44
— 10,11

1,723 6,44
— 10,11

1,499 5,63
—-. 8,49

1,409 5,27
— 8,28

1,604 6,01
— 9,42

1,499 5,63
— , 8,82

1,604 6,01
— 9,42

1,604 6,01
— 9,42

1,540 5,8
— 9,09

1,448 5,42
— 8,49

1,204 4,51
— 8,49

1,588 5,94
— 9,30

2,354 8,802
— 13,8

1,678 6,264
— 9,84

1,477 5,526
— 8,67

1,538 5,76
9,03

0,601 7,392
0,471 11,586
0,716 8,806
0,441 10,848
0,628 7,724
0,493 12,14
0,675 8,303
0,54 13,284
0,644 7,921
0,505 12,435
0,644 7,921
0,505 12,435
0,563 6,925
0,424 10,44
0,527 6,482
0,414 10,184
0,601 7,392
0,471 11,586
0,563 6,925
0,441 10,848
0,601 7,392
0,471 11,586
0,601 7,392
0,471 11,586
0,58 7,134
0,454 11,18
0,542 6,666
0,424 10,44
0,451 5,547
0,424 10,44

0,594 7,306
0,465 11,44
0,880 10,826
0,69 16,97
0,626 7,705
0,492 12,103
0,553 6,797
0,433 10,644
0,576 8,085
0,451 11,106

0,739
0,579
0,881
0,542
0,772
0,607
0,83
0,664
0,792
0,621
0,792
0,621
0,693
0,522
0,648
0,509
0,739
0,579
0,693
0,542
0,732
0,579
0,739
0,579
0,713
0,559
0,667
0,522
0,555
0,522

0,731
0,571
1,083
0,948
0,771
0,605
0,68
0,533
0,809
0,655



Продолжение
Пневматическое распыление Безвоздушное распыление

Тол-
группа сложности группа сложности

Лакокрасочный материал шина. I II Ill I П
мкм

лакокрасочный растворитель
лакокрасочный растворитель

лакокрасочный растворитель
лакокра
сочный растворитель

лакокрасочный растворительматериал материал м атернал материал материал

ПФ-133
красно-коричневая 18

30
6,14 0,921 7,06 1,059 10,24 1,538 5,76

9,03
0,576
0,451

7,085
П,06

0,709
0,555

фисташковая 18 6,21 0,931 7,15 1,070 10,37 1,554 5,814 0,581 7,151 0,715
30 — — — — •— •-- 9,12 0,456 11,217 0,56

красная ]5 5,17 0,775 5,96 0*894 8,63 1,294 4*845 0,485 5,959 0,596
30 — — .— ■— — — 9,12 0,456 11,217 0,56

темно-красная 15 5,17 0,775 5,96 0,894 8,63 1,294 4,745 0,485 5,959 0,596
30 — — — — — -— 9,12 0,456 11,217 0,56

черная 15 5,01 0,751 5,76 0,863 8,37 1,254 4,695 0,47 5,575 0,578
30 — — — — — .— 8*85 0,442 10,885 0,544

серая 18 5,90 0,885 6,79 1,017 9,86 1,477 5,526 0,553 6,797 0,68
30 — — — — —- — 8,67 0,433 10,664 0,533

ПФ-137 красная 20 6,08 0,912 7,0 1,048 10,16 1,523 5,7 0,57 7,011 0,701
ПФ-163 черная 15 5,46 0,819 6,28 0,941 9,12 1,367 4,96 0,496 6,1 0,61
ПФ-167 белая 
ПФ-188

20

20

6,72

9,60

0,81 7,72 0,93 11,22 1,35 —

красная 1,44 11,04 1,656 16,04 2,406 — — —
под слоновую кость 20 6,88 1,03 7,92 1,188 11,48 1,722 — — — —-
морская волна 20 7,46 1,119 8,58 1,287 12,46 1,869 — — — —
голубая 20 8,00 1,20 9,20 1,380 13,36 2,004 —. — — —-
желтая 20 8,54 1,28 9,82 1,473 ]4,26 2,139 — — — —
ярко зеленая 20 7,46 1,119 8*58 1,287 12,46 1,869 — — — -—
красно-оранжевая 20 13,62 2,043 15*66 2,349 22,74 3,411 — — — —
темно-красная 20 10,96 1,644 12*60 1,890 18,30 3,745 — — — —

ПФ-218ХС салатная 18 6,64 0,996 7,63 1,14 11,09 1,66 — — — —
ПФ-218ГС серая 
ПФ-223

18 7,43 M l 8,55 1,28 12,42 1,86 — ■*“ —

черная 13 6,03 1,025 8,01 1,778 10,07 1,711 5,65 0,565 6,949 0,695
30 — — — — — 12,27 0,631 15,09 0,754

желтая 15 5,70 0,969 6,55 М14 9,52 1,615 5,34 0,534 6,568 0,657
30 — — *—- ■— 10,05 0,502 12,36 0,618

коричневая
синяя

голубая

белая

стальная

светло-зеленая

темно-зеленая

серо-зеленая

белая А

красная

ПФ-241 М

ПФ-241 ГМ черная

ПФ-241 ПМ

ПФ-245
серая
светло-серая 

ПФ-837 жаростойкая 
ПФ-1105 белая 
ПФ-И26 

белая
под слоновую кость 
красная 

ПФ-1127
светло-дымчатая
ярко-голубая

Лаки
ПФ-170
ПФ-171

15
30
15
30
15
30
15
30
15
30
15
30
15
30
15
30
15
30
15
30
15
30
15
30
!5
30

15
15
15
20

20
20
20

20
20

15
15

5*34

5Тб7

6.33 

7,00

6.33 

5.70

5.34 

6,33 

7,005 

4,905 

4,83

71 4?
4,86

0,907

0,963

1.076

1.190

1.76 

0,969 

0,908

1.076

1.191 

0,834 

0,966 

1,49 

0,97

6.35
6.35 
5,15 
8,56

1,016
1,016

1,284

6,13

6,52

7.27

8,05

7.27 

6,555 

6,135 

7,275

8.055 

5,64

5.55 

8,61 

5,59

7.29
7.29 
5,91 
9,84

1.043 

1,107

1.237

1.368

1.237 

1,114

1.043

1.237

1.369 

0,959 

1,11 

1,72 

1,12

1,166
1,166

1,476

8,85

9,46

10,50

11.70

10.57 

9,525 

8,91 

10,575

11.70 

8,19 

8,07

12.57

8,11

10.59
10.59 
8,60 

14,3

1.514

1,608

1.796 

1,987

1.796 

1,819

1.515 

1,798 

1,989

1,7 »

1,613

2,51

1,62

1.69
1.69

2,144

5,00
9,42
5,31
9,99
5.94

11.19 
6,55

12.36
5.94

11.19 
5,34

10,05
4,995
9,420
5.94

11.19 
6,555

12.36 
4,605 
8,67 
4,53 
8,52 
7,005

13,17
5,70

10,74

8,02

0,50
0,47
0 , 5 3 1
0,499
0,594
0,559
0,655
0,618
0,594
0,559
0,534
0,502
0,4995
0,471
0,594
0,560
0,656
0,618
0,461
0,434
0,453
0,426
0,70
0,659
0,57
0,54

0,802

6.15 
11,586 
6,531 

12,287
7.306

13.763
8.056

15.20
7.306

13.763
6.57 

12,36
6.15 

11,58 
7,305 

13,77 
8,06

15.21 
5,67 

10,65 
5,571 

10,479 
8,616 

16,20 
7,005 

13,20

9,864

0,615
0,579
0,653
0,614
0,731
0,688
0,806
0,76
0,731
0,688
0,657
0,618
0,615
0,579
0,7305
0,649
0,806
0,761
0,567
0,533
0,557
0,523
0,861
0,810
0,701
0,66

0,984
7,28
7,06
9,86

2,184
2,118
2,958

8,38
8,12

11,34
2,514
2,436
3,402

12,16
11,80
16,46

3,648
3,540
4,938

8,10
8,74

1,215
1,311

9,32
10,06 1,398

1,509
13,52
14,60

4,056
2,390

4,64
4,89

0,928
0,978

5,33
5,62 1,067

1,124
7,74 1,550
8,16 I ,633

4 ,44
4 ,70

0,444 5 ,46
0,470 6,76

0,546
0,576
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Каучуковые
Эмали

КЧ-172
серая 20 8,34 2,50 9,59 2 ,8 8 13,93 4,18 _
желтая 20 9,26 2,78 13,89 4,17 15,464 4,64 ______ —

защ и тн ая 20 9,50 2,85 10,924 3,28 15,87 4,76 — _
КЧ-728 20 9,60 — 10,04 ______ 16,04 — . —

КЧ-749
желтая 20 9,68 2,90 11,132 3,34 16,166 4,85 - ______

серая 20 8,70 2,61 10,006 3,00 14,53 4,36 — __ —
коричнево-красная 20 8,06 2,42 9,268 2,78 13,46 4,04 — — —

Мочевинные
Г рунтовка

МЧ-042 белая 20 8,50 1,275 9,78 1,466 14,20 2,129 8,50 0,850 10,465 1,046
Эмали

МЧ-13
под слоновую кость 20 7,18 2,154 8,26 2,477 12,0 3,597 6,74 0,674 8,29 0,829
зеленая 20 7,18 2,154 8,26 2,477 12,0 3,597 6,74 0,674 8,29 0,829
фисташковая 20 6 ,6 8 2,00 7,67 2,30 11,12 3,340 6,26 0,626 7,70 0,77
синяя 20 6 ,6 8 2,00 7,67 2,30 11,12 3,340 6,26 0,626 7,70 0,77
бирюзовая 20 6 ,6 8 2,00 7,67 2,30 И ,12 3,340 6,26 0,626 7,70 0,77
серая 20 6 ,6 8 2,00 7,67 2,30 11,12 3,340 6,26 0,626 7,70 0,77
голубая 20 6,16 1,848 7,08 2,125 10,28 3,086 5,78 0,578 7,109 0,71
салатная 20 6,16 1,848 7,08 2,125 10,28 3,086 5,78 0,578 7,109 0,71
черная 18 6,372 1,912 7,328 2,198 10,642 3,193 5,976 1,195 7,351 1,47

МЧ-196 палевая 20 9,6 1,44 11,04 1 ,66 16,03 2,4 __ —
МЧ-240

белая 20 8,6 1,3 9,89 1,49 14,36 2,17 _ —

черная 20 7,7 1,2 8,85 1,38 12,86 2,0 *■**

8<о

МЧ-240 М 
МН-340 ПМ

Грунтовки
ЭП-09Т

желтая
красная

ЭП-057 протекторная 
ЭП-076 желтая 

Шпатлевки
ЭП-0010 красно-коричневая 
ЭП-0020-красиая 

Эмали 
ЭП-51 

желтая

красная

белая

серая

синяя

зеленая

защитная

черная

ЭП-140
белая
светло-серая
серо-голубая
серая
желтая
красная
черная

ЭП-148 белая

20 7,08 1,062 8,14 1,221 11,82 1,774 6,62 0,662 8,16
20 7,70 1,15 8,86 1,33 12,83 1,92 — —

Эпоксидные

15 6,18 1,854 7,11 2,133 10,32 3,096
15 5,34 1,602 6,36 1,908 9,24 2,772 ( И М ... штт

40 31,20 3,120 35,88 3,588 52,12 5,212 -г _
12 6,53 0,653 7,51 0,751 10,90 1,090 — — —
40 8,40 1,680 9,64 1,928 14,04 2,808
40 8,28 1,656 9,52 1,904 13,84 2,768 — — —

15 16,65 6,66 19,15 7,66 27,8 11,2 15,6 3,12 19,1930 — — — — — — 29,46 2,946 36,23515 10,35 4,14 П ,9 4,76 17,28 6,91 9,705 1,941 11,83730 — — — — — — 18,27 11,127 22,4715 11,66 4,666 13,4 5,36 19,46 7,78 10,92 2,18 13,43130 — — — — — — 20,55 2,055 25,2815 13,34 5,236 15,33 6,12 22,27 8,90 12,495 2,499 15,36830 — — — — — — ~ 23,55 2,355 28,9715 12,42 4,97 14,28 5,72 20,74 8,30 11,64 2,33 14,3230 — — — — — — 21,93 2,19 26,9415 14,23 5,69 16,37 6,54 23,77 9,50 13,33 2,67 16,4030 — — — — — — 22,65 2,265 27,8615 12,31 4,92 14,66 5,66 20,56 8,22 11,53 2,31 14,1830 — — — — — — 21,72 2,172 26,7212 11,39 4,556 13,096 5,24 19,02 7,608 10,68 2,136 13,1425 " — — — — 20,92 2,092 25,75
22 10,67 1,600 12,28 1,842 17,82 2,673 10,01 1,001 12,3222 11,73 1,760 13,49 2,024 19,58 2,937 И ,00 1,100 13,5322 11,73 1,760 13,49 2,024 19,58 2.937 И, 00 1,100 13,5322 11,73 1,760 13,49 2,024 19,58 2,937 11,00 1,100 13,5322 11,73 1,760 13,49 2,024 19,58 2,937 11,00 1,100 13,5322 10,27 1,541 11,81 1,772 17,16 2,574 9,61 0,961 И 8420 7,12 1,068 8,18 1,228 11,9 1,783 6,66 0,666

1  1  |  V ”

8,19120 7,34 1,10 8,44 1,27 12,26 1,84

0,816

3.84 
3,623 
2,387 
2,247 
2,686 
2,528 
3,073 
2,897 
2,86 
2,694 
3,24 
2,786
2.84 
2,672 
2,628 
2,575

1,232
1.353
1.353
1.353
1.353 
1,184 
0,819



Продолжение

Лакокрасочный матерка*
Тол

щина,
мкм

Пневматическое распыление Безвоздушное распыление

группа сложности группа сложности
I II III I II

лакокра
сочный

материал
раство
ритель'

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный
материал

раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раство
ритель

ЭП-191
песочная 15 7,94 6,352 9,12 7,296 13.25 10,60 7,35 0,735 9,05 0,905
коралловая 15 8,12 6,496 9,33 7,464 13.25 10,84 7,61 0,761 9,36 0,936
салатная 15 7,94 6,352 9,12 7,296 13,25 10,60 7,44 0,744 9,15 0,915желтая 15 9,14 7,312 10,50 8,40 15,26 12,21 8,57 0,857 10,53

ЭП-255
белая 25 7,87 5,509 9,05 6,335 13,15 9,2 7,45 0,745 9,163 0,916
зеленая 20 6,2 4,34 7,12 4,991 10,34 7,48 5,8 0,58 7,134 0,713ЭП-274
серая 20 8,8 1,32 10,12 1,518 14,76 2,204 8,24 0,824 10,135 1,014черная 15 5,91 0,886 6,79 1,019 9,87 1,48 5,55 0,555 6,826 0,683

ЭП-275 черная 15 7,65 — 8,81 — 12,78 ____ ____ ____

ЭП-525
зеленая 20 6,94 1,041 8,00 1,20 11,58 1,738 6,52 0,652 8,02 0,802
темно-шаровая 20 6,94 1,041 8,00 1,20 11,58 1,738 6,52 0,652 8,02 0,802

ЭП-773
зеленая 20 7,3 1,095 8,4 1,259 12,2 1,829 6,86 0,686 8,437 0,844
кремовая 20 7,3 1,095 8,4 1,259 12,2 1,829 6,86 0,686 8,437 0,844

ЭП-1155
Лак

ЭП-730

50 12,90 — 14,85 — 21,55 — — —
10 4,85 — 5,58 — 8,10 — 4,55 — 5,60 —

Эпоксивфирные

Грунтовки
ЭФ-083 15 7,20 2.16 8,28 2,48 12,03 3,61
ЭФ-0121 15 6,44 0,966 7,40 1,110 10,74 1,611



П Р И Л О Ж Е Н И Е  10
ОРИЕНТИРОВОЧНЫЕ НОРМАТИВЫ РАСХОДА ЛАКОКРАСОЧНЫХ 

МАТЕРИАЛОВ ПРИ НАНЕСЕНИИ МЕТОДАМИ РАСПЫЛЕНИЯ 
В ЭЛЕКТРИЧЕСКОМ ПОЛЕ И ОКУНАНИЕМ (кг/100 м5)

Распыление в электри
ческом поле

Окунание

Лакокрасочный
Материал

Толщина,
икы

I группа сложности II группа сложности

лакокра
сочный

материал
раствори

тель
лакокра
сочный

материал
раствори

тель
лакокра
сочный

материал
раствори

тель

Грунтовки
7,91АК-070 7 3,164 — — — —

ГФ-017* 15 7,365 2,21 8,28 1,242 8,85 1,32
ГФ-018 15 7,335 2,201 — — — —

ГФ-029* 15 5,386 1,616 6,08 1,216 6,50 1,30
ГФ-031* 12 3,516 1,055 3,96 0,594 4,23 0,634
ГФ-032* 12 3,744 1,123 4,21 0,632 4,50 0,675
ГФ-032ГС* 15 6,105 1,832 6,86 1,02 7,34 1,10
КФ-030*

желтая 15 — — 5,49 0,329 5,88 0,353
серо-зеленая 15 — — 5,62 0,337 6,02 0,361

МЧ-042 20 7,54 2,262 8,50 1,275 9,09 1,818
ПФ-033* 15 ------ — 6,26 3,756 6,69 4,014
ПФ-099* 20 — — 6,88 2,20 7,36 2,36
ФЛ-086 12 8,184 2,455 4,61 0,691 4,93 0,739
ФЛ-ОЗк* 15 5,265 1,580 5,92 1,184 6,33 1,266
ФЛ-ОЗж* 15 4,83 1,45 5,44 1,088 5,82 1,164
ХВ-050 15 6,12 1,53 — — — —

ЭФ-083 15 6,0 1,80 — — — —

Шпатлевка 40 7,00 3,50 — — «— ____

эп-оо-ю
Эмали

ГФ-230
белая 20 — — 7,92 1,584 8,47

8,99
1,694

светло-го
лубая
серо-голубая

20 — — 8,40 1,68 1,80

20 9,10 1,82 9,74 1,95
фисташковая 20 — — 8,40 1,68 8,99 1,80
под слоно 20 — — 8,20 1,64 8,77 1,75
вую кость

9,33кремовая 20 — — 8,72 1,74 1,87
ГФ-1426 за- 20 7,0 2,1 8,18 1,636 8,75 1,75
щитная
КФ-248 бе 20 8,38 2,514 — - — — —
лая 

М Л-12
красная 20 5,94 1,782 — — — —

вишневая 20 6,84 2,052 — — —

песочная 20 5,94 1,782 — — — —

под слоно 20 6,12 1,836 — — — —

вую кость 
голубая 20 5,941 1,782 о — • м . ____

коричневая 20 5,80 1,74 — — — —

белая ночь 20 5,94 1,782 — — — —

черная 15 4,32 1,296 — — — —

МЛ-197
белая 20 8,08 2,424 — — —

синяя 20 5,72 1,716 — — *

серая 20 5,86 1,758 — — — ____

МЛ-242
белая 20 6,38 1,276 — — —

МС-17
черная 15 4,995 1,498 — — —

361



Продолжение

Распыление в электри
ческом поле

Окунание

Лакокрасочный
материал

Толщина,
мим

I группа сложности II группа СЛОЖНОСТИ

лакокра
сочный

материал
раствори - 

тель
лакокра
сочный

материал
раство
ритель

лакокра
сочный

материал
раствори

тель

МЧ-13
салатная 20 5,56 1,112 6,26 1,252 6,69 1,338
фисташковая 20 5,56 1,112 6,26 1,252 6,69 1,338
синяя 20 5,56 1,112 6,26 1,252 6,69 1,338
бирюзовая 20 5,56 1,112 6,26 1,252 6,69 1,338
серая 20 5,56 1,112 6,26 1,252 6,69 1,338
голубая 20 5,56 1,112 5,76 1,15 6,16 1,23
зеленая 20 5,98 1,196 6,74 1,348 7,21 1,442
слоновая 20 5,98 1,196 6,74 1,348 7,21 1,442
кость

МЧ-123 черная 20 7 ,Н 1,428 7,63 1,525
МЧ-139 серо- 20 7,48 1,48 8,34 1,668- 8,92 1,785
зеленая 
МЧ-240 М 20 5,9 1.18 6,64 1,328 7,1 1,42
ПФ-19г

светло-серо- 15 5,64 1,692 6,345 1,269 6,789 1,357
голубая
светло-голу- 15 5,64 1,692 6,35 1,27 6,80 1,360
бая
темно-серая 15 5,64 1,692 6,35 1,27 6,80 1,360
зеленая 15 4,31 1,293 4,84 0,968 5,19 1,038
светло-ко 15 5,12 1,536 5,74 1,148 6,15 1,230
ричневая

ПФ-19м
зеленая 15 5,31 1,593 5,97 1,194 6,38 1,276
черная 13 4,03 1,209 4,537 0,907 4,85 0,97
темно-серая 15 5,64 1,692 6,35 1,270 6,80 1,360
светло-голу 15 5,64 1,692 6,35 1,270 6,80 1,360
бая
светло-ко 15 6,33 1.959 7,34 1,468 7,84 1,568
ричневая
серо-зеленая 15 6,26 1,878 7,04 1,408 7,53 1,506
светло-серо 15 4,65 1,86 6,105 1,159 6,532 1,241
голубая

ПФ-115
белая 20 6,36 1,908 7,16 1,432 7 ,6 6 1,532
кремовая 18 5,58 1,674 6,28 1,256 6,71 1,342
бежевая 13 5,994 1,798 6,75 1,35 7,22 1,444
песочная 18 5,004 1,501 6,64 1,328 7.Ю 1,42
желтая 18 5,724 1,717 6,64 1,328 7,10 1,42
голубая 18 5,004 1,501 5,63 1,126 6,02 1,204
синяя 18 4,698 1,409 4,3 0,86 4,60 0,92
светло-зеле 13 5,346 1,604 6,01 1,202 6,43 1,286
ная
■серая 18 5,004 1,501 5,63 1,126 6,02 1.204
светло-серая 18 5,346 1,604 6,01 1,202 6,43 1,286
темно-зеле 18 5,346 1,604 6,01 1,202 6,43 1,286
ная
красная 18 5,148 1,544 5,8 1,16 6,2 1,240
вишневая 18 4,806 1,442 5,42 1,084 5,79 1,158
коричневая 18 4,806 1,44 6,01 1,202 6,43 1,286
черная 18 4,005 1,202 4,52 0,904 4,83 0,966

ПФ-133
кремовая 18 5,274 1,717 5,94 1,188 6,35 1,27
оранжевая 18 7,83 2,349 8,802 1,76 9,418 1,883
зеленая 18 4,914 1,474 6,264 1,252 6,7 1,34

362



Продолжение
Распыление в электрн- Окунание

Лакокрасочный
материал

Толщина,
яеском поле X группа сложности IX труппа сложности

мкм лакокра
сочный

материал
раствори

тель
лакокра
сочный

материал
раствори

тель
лакокра

сочный
материал

раствори
тель

ПФ-133
5,526 5,912голубая 18 4,914 1,474 1,105 1,182

светло-серая 18 5,112 1,534 5,76 1,152 6,16 1,232
серая 18 4,914 1,474 5,526 1,105 5,912 1,182
красно-хо- 18 5,112 1,534 6,76 1,152 6,16 1,232
рнчневая

18 5,166 1,55 5,814 6,32фисташко- 1,162 1,244
вая
красная 15 4,305 1,29 4,845 0,969 5,184 1,036
темно-крас- 15 4,305 1,29 4,845 0,969 5,184 1,036
ная

5,03черная 15 4,185 1,256 4,71 0,942 1,006
ПФ-137 крас- 20 5,08 1,524 5,7 U 4 6,09 1,218
ная

5,473ПФ-163 черная 
ПФ-223

15 4,545 1,364 5,115 1,023 1,094

желтая 15 4,755 1,428 5,34 0,908 5,72 0,972
коричневая 15 4,44 1,332 5,00 0,85 5,34 0,908
синяя 15 4,71 1,413 5,34 0,907 5,68 0,965
голубая 15 5,28 1,584 5,94 1,010 6,35 1,079
белая 15 5,835 1,752 6,56 1,115 7,01 1,191
черная 13 5,018 1,505 5,66 0,962 6,05 1,028
стальная 15 4,34 1,302 4,61 0,783 4,92 0,836
красная 15 4,76 1,428 5,34 0,908 5,72 0,972
светло-зеле 15 4,44 1,332 5,00 0,85 5,34 0,908
ная
темно-зеле /5 5,28 1,584 5,94 1,010 6,36 1,081
ная
серо-зеленая 15 5,84 1,752 6,56 1,115 7,02 1,193
белая А 15 5,28 1,584 5,94 1,128 6,36 1,208

ПФ-241 М 
ПФ-241 ГМ

15
15

4,035
6,22

1,211
1,867

4,53 0,906 4,847 0,969

черная
ГФ-245

темно-серая 20 6,52 1,956 7,32 1,464 7,832 1,566
светло-серая 20 6,52 1,956 7,32 1,464 7,832 1,566
серая 20 6,52 1,956 8,082 1,464 7,832 1,566

ПФ-1105 бе 20 — — 6,66 1,604 8,58 1,716
лая
ФЛ-149 20 — — ---- 1,665 7,12 1,78
ХВ-238 15 7,58 1,895 — — — —
ЭП-51

белая 15 9,70 1,94 — — — —
серая 15 11,12 2,224 — — — —
желтая 15 13,90 2,78 — — — —
синяя 15 10,35 2,07 — — — —
зеленая 15 11,85 2,37 — — — —

защитная 15 10,26 2,05 — — — —
красная 15 8,63 1,726 — — — —
черная 15 11,85 2,37 — — — —*

ЭП-140
черная 20 5,92 1,776 — ■— — —
светло-серая 22 9,77 2,931 — — — —
серо-голубая 22 9,77 2,931 — — — —
серая 22 9,77 2,931 — — — —
желтая 22 9,77 2,931 — — — —■

363



Продолжение
Распыление в электри- Окунание

Лакокрасочный
материал

Толщина,
мкм

ческоы поле I группа сложности II группа СЛОЖНОСТИ
лакокра
сочный

материал
раствори

тель
лакокра
сочный

материал
раствори

тель
лакокрасочный
материал

раствори
тель

ЭП-140
6 ,69красная 22 2,007 — — — —

белая 22 8,89 2,667 — — — —
ЭП-255

белая 25 6,1 1,83 — — — —
зеленая 20 4,88 1,464 — — — —

ЭП-525
зеленая 20 6,1 1,83 — — — —
темно-шаро 20 6,1 1,83 — — — —
вая

ЭП-773
зеленая 20 6.1 1,83 — —■ — —
кремовая 20 6 ,1 1,83 — — — —

Лаки
ПФ-170 15 3,87 1,161 4,35 0,870 4,65 0,93
ПФ-171 15 4,08 1,22 4,59 0,918 4,91 0,982
БТ-569 15 — _ 4,34 0,8 4,64 0,928
БТ-577 15 5,40 1,62 6,08 0,912 6,50 0,975
ГФ-95 15 4,08 1,22 4,59 0,918 4,91 0,982
МЛ-133 15 5,37 2,685 — --- —■

* Нормативы расхода лакокрасочных материалов при нанесении методом струйного облива при
нимаются по данным, приведенным для метода окунания.
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