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ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ
1.1
Назначение
(1) Настоящие технические условия распространяются на общие требования к нанесению лакокрасочного покрытия и работам по Проекту.
(2) Настоящие технические условия применяются к железным поверхностям, но не применяются к подземным трубопроводам и сооружениям, кроме стальных конструкций. 
1.2
Нормы и стандарты
Требования, содержащиеся в последнем издании следующих норм и стандартов, являются частью настоящей спецификации в порядке и в пределах, установленных в данном документе:
(1)
Руководство по покраске стальных конструкций SSPC (Совет по покраске стальных конструкций), Том 1, Практика выполнения покрасочных работ.
Том 2, Совет по покраске стальных конструкций.
(2)
Шведский стандарт
SIS 05 59 00, Стандарты подготовки поверхности для покраски стальных поверхностей.
(3) Атлас цветов Манселла.
(4) Шкала цветов RAL.
(5)
ASTM A123, Спецификация для цинковых (оцинкованных горячим способом) покрытий на изделиях, изготовленных из прокатных, прессованных и кованых стальных профилей, листов, прутков и полос.
(6)
BS729, Оцинкованное покрытие, полученное горячим способом, для металлических и стальных изделий.
(7)
Российские нормы и правила. 
1.3
Конфликты
При возникновении каких-либо конфликтов между данными и другими техническими условиями приоритет должен соблюдаться в следующем порядке:
(1) Специальные технические условия.
(2) Настоящие технические условия.
1.4
Определения
Температура нанесения определяется следующим образом:
(1) Если температура изделия под покраску определяется внутренней жидкостью при эксплуатации, температура нанесения означает температуру в диапазоне между максимальной рабочей температурой и минимальной рабочей температурой внутренней жидкости. 
(2) Если температура изделия под покраску определяется температурой окружающей среды, температура нанесения означает температуру в диапазоне между максимальной среднемесячной температурой и минимальной среднемесячной температурой в месте нанесения лакокрасочного покрытия.
(3) Если проводятся пуско-наладочные работы с использованием пара, температура пара должна учитываться при расчете температуры нанесения.
2
ИСПОЛНЕНИЕ
2.1
Применение лакокрасочных систем и цвет последнего слоя
Применение лакокрасочной системы и цвет последнего слоя выбирают в соответствии с Приложением-1 и Приложением-3.
2.2
Лакокрасочные системы 
Лакокрасочные системы должны соответствовать Приложению-2.
2.3
Объем нанесения лакокрасочного покрытия 
2.3.1
Поверхности для окрашивания
Открытые поверхности, кроме тех, что указаны в пар. 2.3.2, должны быть окрашены в соответствии с Приложением-1. 
2.3.2
Поверхности, не подлежащие окрашиванию
Если не указано иное, следующие поверхности не подлежат окрашиванию:
(1)
Поверхности из высоколегированной стали (например, нержавеющая сталь), за исключением блока CCU.
(2) Поверхности из цветных металлов (например, алюминий, латунь, медь).
(3) Следующие детали из углеродистой стали и поверхности из низколегированной стали:
(a) внутренние поверхности;
(2) заводские таблички, штоки клапанов, валы, механически обработанные поверхности;
(3) изолируемые поверхности с рабочей температурой выше 100 °С, за исключением временной профилактики;
(4) контактные поверхности узлов, которые соединяются друг с другом высокопрочными болтами;
(5) контактные поверхности бетона, раствора, нефтяного песка и футеровки из огнеупорного бетона (например, опорная плита, плита под днище резервуара);
(6) поверхности с пластиковым покрытием;
(7) поверхности, защищаемые обертыванием;
(8) поверхности с защитным покрытием;
(9) поверхности с металлическим покрытием (например, оцинкованные или алитированные).
2.4
Место работы и оборудование под покраску 
Если не указано иное, рабочее место и оборудование, которое должно быть окрашено, включают в себя.
Рабочее место 
Окрашиваемое оборудование
(1)
Производитель
· роторные машины;
· электрическое оборудование;
· КИП;
· противопожарное оборудование;
· блочное оборудование.
(2)
Производитель и площадка
· колонна, резервуар, теплообменник, реактор;
· печь;
· разобранный резервуар.
(3)
Площадка, включая производственный цех
· система трубопроводов;
· стальные конструкции.
2.5
Материалы
Лакокрасочные материалы в соответствии с лакокрасочными системами, приведенными в Приложении-1, должны быть тщательно отобраны из всех имеющихся на рынке красок, с учетом следующих условий:
(1) Свойства краски
(1) прочность сцепления;
(2) стабильность цвета;
(3) стабильность при хранении;
(4) устойчивость к атмосферному воздействию;
(5) термостойкость;
(6) прочность;
(ж)
устойчивость разведения;
(з)
возможность нанесения внешнего покрытия;
(и)
возможность покрывать повторно или вновь;
(к)
долговечность при хранении;
(л)
интервал нанесения краски;
(м)
стабильность выполнения.
(2)
Содержание цинка в неорганической цинковой краске и эпоксидной краске с большим содержанием цинка должно быть не менее 80 процентов по весу в сухой пленке, чтобы удовлетворить требованиям надежной антикоррозионной устойчивости.
(3)
Краска на основе эпоксидной смолы должна быть полиамидного, аминового аддуктного и т.д. типа отверждения для обеспечения продолжительного срока службы, а не типа эпоксиэфира.
(4)
Цвет краски должен немного меняться для каждого слоя покрытия для обеспечения нанесения краски.
(5)
Технические требования завода-производителя красок и ведомость приемочного контроля должны быть включены в акт проверки лакокрасочных работ производителя.
(6)
Абразивы, используемые для подготовки поверхности, должны иметь качество и размер, которые обеспечат возможность выполнения необходимой очистки и придания шероховатости поверхности.
2.6
Цвет последнего слоя 
Цвет последнего слоя должен соответствовать требованиям Приложения-1, за исключением трубопроводов. Окончательный цвет трубопровода должен соответствовать требованиям Приложения-3. 
2.7
Подготовка поверхности 
Стойкость краски, в первую очередь, зависит от типа подготовки поверхности. Во время подготовки поверхности удаляют вредные вещества, чтобы грунтовка под краску тщательно смочила поверхность и обеспечила необходимое сцепление.
Требования к подготовке поверхности должны соответствовать SSPC (Том 1 и 2) и шведскому стандарту SIS 05 5900.
3
ПРИМЕНЕНИЕ
3.1
Общая информация
Должны быть приняты следующие меры:
(1) В принципе, краску наносят после завершения соответствующих работ по установке оборудования, трубопроводов, электрического оборудования, КИП, за исключением поверхностей, которые невозможно окрасить после установки. Нанесение краски начинают, останавливают и завершают в соответствующее время с учетом графика работ, чтобы не повлиять отрицательно на общий график работ или на график соответствующих работ.
(2) Необходимо принять меры по предотвращению прилипания краски к заводским табличкам, муфтам, валам, другим механически обработанным поверхностям (штоки клапанов, подшипники и др.), вентиляционным отверстиям, маркировке оборудования, прилегающим окрашенным поверхностям или внутренним поверхностям. 
Все пятна краски или потеки, которые могли образоваться, должны быть немедленно удалены.
(3) Запрещается работать с окрашенными поверхностями до их полного высыхания.
(4) Окрашиваемая поверхность должна быть промыта пресной водой, если грунтовка под покраску была загрязнена хлоридом во время транспортировки и хранения.
(5) Краска, содержащая цинк, не применяется на поверхностях из нержавеющей стали, чтобы не допустить растрескивания цинка в результате охрупчивания, а также поверхности из нержавеющей стали не должны быть загрязнены красками, содержащими цинк.
(6) Должны быть приняты меры для защиты рабочих от опасности интоксикации и предотвращения пожаров и взрывов.
3.2
Краски
Краски указаны в разделе 2.5 и Приложении-1, по слоям применяемой лакокрасочной системы.
Если не указано иное, краска должна храниться в герметично закрытой таре с соблюдением следующих условий:
(1) Краска:
от 18 до 20 литров в банке или цилиндрическом 
контейнере;
(2) Растворитель: 
 до 18 литров в банке, и до 200 литров в бочке;
(3) Отвердитель: 
2, 5 и 10 литров в банке или цилиндрическом контейнере.
Все контейнеры с краской должны быть четко помечены или промаркированы, с указанием обозначения краски, даты изготовления, номера партии, торговой марки, номера сорта, а также специальных инструкций, которые должны быть разборчивыми на момент их применения.
3.3
Образец цвета 
Если не указано иное, должны быть подготовлены образцы цветов для проверки в процессе эксплуатации.
3.4
Хранение красок 
3.4.1
Общая информация
Краски должны храниться следующим образом:
(1) Краски должны храниться в соответствии с требованиями местных законов или правил, или и того, и другого.
(2) В принципе, краски хранят на отдельном складе. При этом разрешается только короткий период хранения на открытом воздухе, если предусмотрены меры по защите от непогоды и от попадания прямых солнечных лучей.
(3) Запрещается хранить краски вместе с другими опасными и горючими материалами.
(4) Все краски должны храниться плотно закрытыми, запрещается хранить краски на открытом воздухе.
(5) Разрешенный срок хранения красок должен соответствовать рекомендациям производителя.
(6) Краски с более ранним сроком изготовления должны использоваться первыми после поставки со склада.
3.4.2
Склад для хранения красок
Склад для хранения красок должен быть подготовлен в соответствии с действующими нормами и правилами. Должны учитываться следующие аспекты:
(1) хорошая вентиляция;
(2) взрывозащищенные электрические приборы;
(3) кровля и стены должны быть построены таким образом, чтобы не допускать попадания прямых солнечных лучей;
(4) размещение предупреждающих знаков, таких как «Не курить», «Запрещается разводить открытый огонь» и «Хранение легковоспламеняющихся материалов»;
(5)
максимальный срок хранения лакокрасочных материалов – в соответствии с рекомендациями производителя краски.
3.5
Смешивание и разбавление 
Смешивание и разбавление краски производят следующим образом:
(1) Перед тем как открыть банку, проверяют название продукта, упаковку, и срок хранения.
(2) Удаляют образовавшуюся в емкости пленку краски.
(3) Предпочтительно, чтобы смешивание полностью выполнялось механическими мешалками.
(4) Специальные краски, такие как «эпоксидные краски» и «краски с большим содержанием цинка», которые поставляются в виде двух или более компонентов в отдельных емкостях, должны смешиваться непосредственно перед их использованием. Смешанные краски должны храниться в барабанном смесителе в ходе их старения и применяться в течение их срока годности.
(5) Краски, которые легко отделяются, необходимо часто перемешивать механической или обычной мешалкой во время их использования.
(6) Разбавление и смешивание должно выполняться в соответствии с инструкциями производителя краски.
(7) Разбавление и смешивание осуществляется в хорошо проветриваемом помещении, где нет открытого огня.
3.6
Подготовка поверхности 
Подготовка поверхности выполняется следующим образом:
(1) Степень подготовки поверхности под каждое лакокрасочное покрытие должна соответствовать Приложению-1.
(2) Подробное описание подготовки поверхности должно соответствовать следующим SSPC-спецификациям:
– SP 1 
= 
очистка растворителем;
· SP 2
=
 очистка ручным инструментом;
· SP 3
=
механическая очистка;
· SP 6
=
промышленная пескоструйная очистка;
· SP 7
=
струйная очистка;
· SP 10
=
пескоструйная очистка почти до белого металла.
(3) Когда невозможно или трудно осуществить указанную подготовку поверхности, следует применять аналогичную степень подготовки поверхности. Например, если указан стандарт SSPC SP 3, можно использовать SSPC SP 2 для узких частей.
(4) Все щели, углы и края профилированной стали, соединения стальных листов, особенно вокруг головок болтов, сварные швы и т.д. должны быть очищены с особой тщательностью.
(5) Все очищенные поверхности должны быть загрунтованы в течение 8 часов после их очистки. Если первый слой невозможно нанести в течение указанного периода времени, работы по подготовке поверхности необходимо провести еще раз перед нанесением краски.
(6) Очистка загрязненных поверхностей должна выполняться непосредственно перед нанесением краски и таким образом, чтобы прилегающая поверхность с невысохшей краской не пострадала во время работ по очистке.
(7) Поверхность не должна подвергаться струйной обработке, если температура поверхности меньше чем на 3 °C превышает точку росы, при относительной влажности воздуха более 85 %, или когда есть вероятность того, что поверхность, подвергнутая струйной обработке, будет смачиваться.
3.7
Нанесение лакокрасочного покрытия 
3.7.1
Методы нанесения краски
Методы нанесения должны быть следующими:
(1)
Нанесение краски осуществляют, используя один из следующих методов или их сочетание:
(1) кистью;
(2) валиком;
(3) распылением (воздушный распылитель или безвоздушный распылитель);
(4) прочие подходящие методы.
(2) В принципе, нанесение краски в месте проведения работ (за исключением полевой мастерской) должно производиться с помощью кисти или валика.
(3) Выбор методов нанесения должен соответствовать требованиям Приложения-1.
(4) Если не указано в разделе 2.5 и Приложении-1, подробное описание метода нанесения краски должно быть дано в инструкциях изготовителя краски.
3.7.2
Толщина пленки краски
Толщина пленки краски должна быть следующей:
(1) Краски наносят равномерно для получения гладкого покрытия требуемой одинаковой толщины. Особую осторожность необходимо соблюдать при применении краски на краях плит, углах, сварных деталях, и бороздках, чтобы добиться необходимой толщины.
(2) Краску, обладающую высокими пленкообразующими свойствами, такую как эпоксидная краска, наносят равномерно для получения требуемой толщины сухой пленки, уменьшая объем разбавления или увеличивая количество слоев, если требуемой толщины невозможно достигнуть обычным способом.
(3) Толщина сухой пленки должна составлять не менее 90 процентов от указанной в Приложении-1. Если указанная толщина сухой пленки не была достигнута, наносят дополнительный слой/слои до достижения указанной толщины сухой пленки. Максимальная толщина сухой пленки должна соответствовать рекомендациям производителя краски.
(4)
Толщина мокрой пленки должна соответствовать инструкциям производителя краски.
3.7.3
Состояние окружающей среды
Условия окружающей среды для нанесения краски должны удовлетворять следующим требованиям:
(1)
Температура окружающей среды и температура поверхности для нанесения грунтовки под покраску.
Краски обычно наносят в следующих температурных 
диапазонах:
Вид краски 
Температура
Эпоксидные краски 
10 °C ≤ T ≤ 40 °C
Модифицированные эпоксидные краски 
10 °C ≤ T ≤ 40 °C
Краски на основе кремнийорганической смолы
0 °C ≤ T ≤ 40 °C
Модифицированные краски на основе 
кремнийорганической смолы
5 °C ≤ T ≤ 40 °C
Неорганические краски с большим 
содержанием цинка 
0 °C ≤ T ≤ 50 °C
В дополнение к указанным выше температурным диапазонам краску наносят, когда температура поверхности для нанесения грунтовки под покраску более чем на 3 °С превышает точку росы окружающего воздуха
(2)
Относительная влажность
Все виды красок наносят, когда относительная влажность ниже 85 процентов. Если краски наносят при относительной влажности более 85 процентов, должны быть приняты меры против образования конденсата.
В частности, неорганические краски с большим содержанием цинка на основе растворителя наносят при относительной влажности от 40 до 85 процентов.
(3)
Прочие условия:
(а)
Когда скорость ветра такова, что пыль и грязь могут попасть на не высохшую пленку краски, или ветер будет мешать нанесению краски распылителем, покрасочные работы должны быть остановлены.
(2) Если предполагается ухудшение погоды, лакокрасочные работы на открытом воздухе должны быть остановлены.
(3) Если идет дождь во время или сразу же после нанесения краски, необходимо принять надлежащие меры, например, перекрашивание.
3.7.4
Исправление повреждений покрытия и регулярность проведения покрасочных работ
Исправление повреждений и регулярность проведения покрасочных работ:
(1) Поврежденные окрашенные поверхности очищают и полностью перекрашивают.
(2) Каждый слой краски должен высыхать перед нанесением следующего слоя в течение времени, указанного изготовителем краски.
3.7.5
Меры предосторожности
Должны быть приняты следующие меры предосторожности:
(1) Во время нанесения краски в полевых условиях любое расположенное поблизости оборудование или материалы должны быть защищены от брызг краски и других повреждений.
(2) В местах выполнения покрасочных работ запрещается разводить открытый огонь, курить, или располагать открытые нагревательные элементы или любые источники возгорания.
(3) Грунтовку под покраску следует наносить как можно быстрее после подготовки поверхности.
(4) Пока краска полностью не высохнет, в местах проведения покрасочных работ должны быть предусмотрены таблички «Осторожно, окрашено!».
(5)
Другие предупредительные надписи, такие, как «Не курить!», «Осторожно!», «Не разводить открытый огонь» и т.д., должны быть вывешены во всех местах, где выполняются покрасочные работы. Надписи должны оставаться в течение необходимого времени после завершения покрасочных работ. Указанные надписи убирают после того, как краски и все необходимые для покраски инструменты будут убраны с места работ.
4
КОНТРОЛЬ
Методы проведения проверки, пункты проверки, степень и критерии проверки должны быть следующими:

(1) Подготовка поверхности 
	№
	Пункт
	Метод
	Объем 
	Критерии

	1
	Чистота 
(Удаление ржавчины и вредных материалов)
	Визу-аль​ная провер​ка
	Все поверх​ности 
	Спецификации 
SSPC 

	
	
	Визу-аль​ная провер​ка
	Участок 
	Подтверждение с помощью увеличительного стекла

	2
	Шерохова​тость поверхности только для поверхностей, подвергающихся струйной очистки
	Визу-аль​ная провер​ка
	Все поверх​ности 
	Спецификации 
SSPC 

	
	
	Визу-аль​ная провер-ка
	Участок 
	Подтверждение 
с помощью увеличительного стекла


(2)
Краска
	№
	Пункт
	Метод
	Объем
	Критерии

	1
	Вид краски 
	Проверяют 
надписи 
на этикетке
	Все
	

	2
	Состояние краски
	Визуальная или перемешива-ние мешалкой
	Участок 
	Следующее не должно произойти

	
	
	
	
	· загущение;

	
	
	
	
	· образование пленки;

	
	
	
	
	· высокая вязкость;

	
	
	
	
	· образование осадка

	3
	Срок годности
	Проверяют надписи на этикетке
	Все
	В пределах срока годности


(3)
Толщина пленки
	№
	Пункт
	Метод
	Объем 
	Критерии

	1
	Толщина пленки свежего красоч​ного покрытия
	С помощью толщиномера мокрой пленки 
Примечание (а)
	Участок 
	В соответствии 
с инструкциями производителя 
краски

	2
	Толщина пленки сухого красоч​ного покрытия
	С помощью толщино​мера сухой пленки 
Примечание (б)
	Участок Приме​чание (в)
	Более 90 процентов от установленного значения в любой точке 
Примечание (г)


Примечания:
(1) Толщиномеры следует устанавливать перпендикулярно измеряемой поверхности (например, гребень толщины пленки свежего красочного покрытия).
(2) Толщина пленки сухого красочного покрытия измеряется электро-магнитным приспособлением для измерения толщины лакокрасочной пленки (например, Inspector, Minitector, Ministest, Certotest, Microtest).
(3) Толщина пленки сухого красочного покрытия измеряется для слоя грунтовки, промежуточного слоя и последнего слоя после того, как пленка краски полностью высохнет или затвердеет.
(г)
Минимальная толщина сухой пленки должна соответствовать рекомендациям производителя краски.
(4)
Внешний вид пленки лакокрасочного покрытия
	Пункт
	Метод
	Объем
	Критерии

	· Разница в цвете
	Визуаль​ная проверка 

	Участок 

	Нет заметной разницы между образцом цвета и фактическим цветом красочной пленки 


	· Крапчатость 
	
	
	

	· Потеки
	
	
	

	· Пузырение
	
	
	

	· Растрескивание
	
	
	

	· Отслаивание
	
	
	

	· Прилипшие посторонние включения
	
	
	


5
ПРИЛОЖЕНИЯ
Приложение-1
ПРИМЕНЕНИЕ ЛАКОКРАСОЧНЫХ СИСТЕМ И ЦВЕТ ПОСЛЕДНЕГО СЛОЯ
Приложение-2
ЛАКОКРАСОЧНЫЕ СИСТЕМЫ
 Приложение-3
ЦВЕТ ПОСЛЕДНЕГО СЛОЯ ОКРАСКИ ТРУБОПРОВОДА 
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Условные обозначения: 

– T
:
Температура
– S в Лакокрасочной системе №
:
Рабочее место: 
только производитель
– SF в Лакокрасочной системе №
:
Рабочее место:





производитель и площадка

– F в Лакокрасочной системе №
:
Рабочее место: площадка, 




включая производственный цех
	№
	ОБОРУДОВАНИЕ, 
ПОД ПОКРАСКУ
	ТЕМПЕР., РАЗМЕР МЕТАЛЛИЧЕСКОЙ ПОВЕРХНОСТИ ПОД ПОКРАСКУ
	№ ЛАКОКРА​СОЧНОЙ СИСТЕМЫ
	ЦВЕТОВАЯ СИСТЕМА «МУНСЕЛЛ»
(RAL*)

	1
	КОЛОННА, РЕЗЕРВУАР, ТЕПЛООБМЕННИК, РЕАКТОР
	
	

	1.1
	Неизолированные части
	
	
	

	
	(1) Кожух, днище, форсунка, люк
	T ≤ 100 °C
	1-SF
	Светло-серый N7,5 (RAL 7035)

	
	(2) Части, привариваемые к 1.1 (1) (например: седло, скоба)
	100 °C < T ≤ 400 °C
	2-SF
	

	
	(3) Фартук
	1) Внутри
	
	
	

	
	
	2) Снаружи
	400 °C < T ≤ 600 °C
	3-SF
	Серебряный

	
	(4) Монтажная плита
	
	
	

	
	
	1) Лестничная клетка
	T ≤ 100 °C
	1-F 
	Желтый

	
	(5) Лестница
	
	
	
	RAL 1026

	
	
	2) Другое
	T ≤ 100 °C
	
	Светло-серый RAL 9018

	
	
	1) Перила 
	T ≤ 100 °C
	
	Желтый/ красный 
RAL 1026/

	
	Площадка, ступеньки
	
	
	RAL 2005
(или эквивалент)

	
	
	2) Другое
	T ≤ 100 °C
	1-F
	Светло-серый RAL 9018

	1.2
	Изолированные и огнестойкие части
	
	
	

	
	(1)
Кожух, днище, форсунка, люк

(2)
Части, привариваемые 
к 1.2 (1) 
	
	4-S
	Цвет пигмента


Примечание: *
Когда используется RAL, должно быть получено одобрение 
от Подрядчика. 
	№
	ОБОРУДОВАНИЕ 
ПОД ПОКРАСКУ
	ТЕМПЕР., РАЗМЕР МЕТАЛЛИЧЕСКОЙ ПОВЕРХНОСТИ ПОД ПОКРАСКУ
	[image: image11.png]


№ ЛАКОКРА​СОЧНОЙ СИСТЕМЫ
	ЦВЕТОВАЯ СИСТЕМА «МУНСЕЛЛ» (RAL*)

	2
	РЕЗЕРВУАР KD 
	
	
	

	2.1
	Неизолированные части
	T ≤ 100 °C
	1-F
	N9,25 (RAL 9016)

	
	(1) Кожух
	
	
	

	
	(2)
Крыша
(3)
Части, привариваемые 
к кожуху, крыше 
	100 °C < T≤ 400 °C
	2-F
	

	
	4) Лестница, площадка, ступеньки
	Совпадает с 1.1 (5) и (6)

	
	5) Наружный днищевый лист
	
	7-F
	Черный

	2.2
	Изолированные части 
(1)
Кожух и Крыша

(2)
Части, привариваемые к кожуху, крыше 
	
	4-F
	Цвет пигмента

	3
	ПЕЧЬ
	
	
	

	3.1
	Неизолированные части, металлические листовые элементы корпуса, листы крыши, нижнего днища, ребра жесткости, теплообменник, реактор, резервуар, скруббер
	T ≤ 100 °C
	1-S
	Светло-серый N7,5 (RAL 7035)
Серебряный

	
	
	100 °C < T ≤ 400 °C

	1-S

	

	3.2
	Вытяжная труба (разделенная на 7 полос) 

(1) Углеродистая сталь
	T ≤ 100 °C
	1-S
	Белый 
и красный цвет RAL 9016 и 3011 (верхняя часть красного цвета)

	
	
	T ≤ 100 °C
	8-S
	

	
	2) Нержавеющая сталь
	100 °C < T ≤ 200 °C
	9-S
	

	3.3
	Конструкция бойлера
	T ≤ 100 °C
	1-S
	Светло-серый N7,5 (RAL 7035)

	3.4
	Изолированные части 
	
	4-S
	Цвет пигмента

	3.5
	Лестница, площадка, ступеньки
	T ≤ 100 °C
	1-SF
	Совпадает 
с 1.1 (5) и (6)


Примечание:

Когда используется RAL, должно быть получено одобрение от Подрядчика. 
Противопожарная окраска не включена в Приложение-1. Таким образом, данное покрытие краской должно производиться в соответствии с указанием завода-изготовителя и со спецификациями краски.
	№
	ОБОРУДОВАНИЕ 
ПОД ПОКРАСКУ
	ТЕМПЕР., РАЗМЕР МЕТАЛЛИЧЕСКОЙ ПОВЕРХНОСТИ ПОД ПОКРАСКУ
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№ ЛАКОКРА​СОЧНОЙ СИСТЕМЫ
	ЦВЕТОВАЯ СИСТЕМА «МУНСЕЛЛ» (RAL*)

	4
	РОТОРНЫЕ МАШИНЫ, включая опорную плиту
	
	
	

	4.1
	Неизолированные части
	
	
	

	
	Насос, компрессор, вентилятор, воздуходувка, турбина и т.д.
	T ≤ 100 °C
	1-S или 5-S
	Зеленый
2,5G4/4
(RAL 6035)

	
	
	100 °C < T ≤ 400 °C
	2-S или 5-S
	Серебряный

	
	
	400 °C < T ≤ 600 °C
	3-S или 5-S
	

	4.2
	Изолированные части 
	T ≤ 100 °C
	4-S или 5-S
	Цвет пигмента

	
	Насос, компрессор, вентилятор, воздуходувка, турбина и т.д.
	T ≤ 100 °C
	4-S или 5-S
	

	
	
	100 °C < T ≤ 400 °C
	4-S или 5-S
	

	
	
	400 °C < T≤ 600 °C
	4-S или 5-S
	

	4.3
	Лестница, площадка, ступеньки
	T ≤ 100 °C
	4-S или 5-S
	Совпадает 
с 1.1 (5) и (6)


Примечание: Когда используется RAL, должно быть получено одобрение 
от Подрядчика. 
	№
	ОБОРУДОВАНИЕ
ПОД ПОКРАСКУ
	ТЕМПЕР., РАЗМЕР МЕТАЛЛИЧЕС-КОЙ ПОВЕРХНОСТИ ПОД ПОКРАСКУ
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№ ЛАКОКРАСОЧНОЙ СИСТЕМЫ
	ЦВЕТОВАЯ СИСТЕМА «МУНСЕЛЛ» (RAL*)

	
	
	
	Кроме готовых трубопро​водов произво​дителя
	Готовые трубопро​воды произво​дителя
	

	5
	ТРУБОПРОВОДЫ
	
	
	
	

	5.1
	Неизолированные части
	
	
	
	

	
	(1) 
Трубы, фитинги, фланцы
	T ≤ 100 °C
	1-F
	1-S
	См. Приложение-3

	
	(2)
Части, привариваемые 
к 7.1 (1) 
	100 °C < T ≤ 400 °C
	2-F
	2-S
	Серебряный

	
	
	400 °C < T ≤ 600 °C
	3-F
	3-S
	

	
	3) 
Готовые детали

(клапан/ловушка/ рессорная стойка 
и т.д.)
	≤ 100 °C
	1-SF
	1-S
	См. Приложение-3

	
	
	100 °C < T ≤ 400 °C
	2-SF
	2-S
	Серебряный

	
	
	400 °C < T ≤ 600 °C
	3-SF
	3-S
	

	
	4)    Другое
	Совпадает с 5.1 (1)

	5.2
	Изолированные части 
	
	
	
	

	
	(1)
Трубы, фитинги, фланцы, и т.д.
(2)
Части, привариваемые 
к 5.2 (1) 
	
	4-F
	4-S или 5-S
	Цвет пигмента

	
	(3)
Готовые детали (клапан/ловушка/ рессорная стойка и т.д.)
	
	4-S
	4-S или 5-S
	Цвет пигмента

	
	4)
Другое
	
	4-F
	4-S или 5-S
	

	5.3
	Лестница, площадка, ступеньки
	T ≤ 100 °C
	4-F
	4-S или 5-S
	Совпадает
с 1.1 (5) и (6)


Примечание: Когда используется RAL, должно быть получено одобрение от Подрядчика. 
	№
	ОБОРУДОВАНИЕ 
ПОД ПОКРАСКУ
	ТЕМПЕР., РАЗМЕР МЕТАЛЛИ​ЧЕСКОЙ ПОВЕРХ​НОСТИ ПОД ПОКРАСКУ
	№ ЛАКОКРАСОЧНОЙ СИСТЕМЫ
	ЦВЕТОВАЯ СИСТЕМА «МУНСЕЛЛ» (RAL*)

	
	
	
	Кроме готовых
стальных конструкций производи​теля
	Готовые стальные конструк​ции производителя
	

	6
	СТАЛЬНЫЕ КОНСТРУКЦИИ
	
	
	
	

	6.1
	Трубная эстакада и стальные конструкции 
для оборудования и машин 
	T ≤ 100 °C
	1-F
	1-S
	Светло-серый N7,5 (RAL 7035)

	6.2
	Опоры трубопроводов
	T ≤ 100 °C
	1-F
	1-S
	Светло-серый N7,5 (RAL 7035)

	
	
	100 °C < T ≤ 
≤ 400 °C
	2-F
	2-S
	Серебряный

	
	
	400 °C < T ≤ 
≤ 600 °C
	3-F
	3-S
	

	6.3
	Складывающаяся буровая вышка в транспортном положении и металлическая вентиляционная труба выше 20 м в непосредственной близости к зданию (разделенная на 
7 полос)
	T ≤ 100 °C
	1-F
	1-S
	Белая и красная RAL 9016 и 2005
(или эквивалент) (Верх – красным цветом)

	6.4
	Лестница, площадка, ступеньки
	T≤100°C
	4-F
	4-или 5-S
	Совпадает 
с 1.1 (5) и (6)


Примечание:
Когда используется RAL, должно быть получено одобрение от Подрядчика. 
Противопожарная окраска не включена в Приложение-1. Таким образом, данное покрытие краской должно производиться в соответствии с указанием завода-изготовителя и со спецификациями краски
	№
	ОБОРУДОВАНИЕ 
ПОД ПОКРАСКУ
	ТЕМПЕР., РАЗМЕР МЕТАЛЛИЧЕСКОЙ ПОВЕРХНОСТИ ПОД ПОКРАСКУ
	№ ЛАКОКРА​СОЧНОЙ СИСТЕМЫ
	ЦВЕТОВАЯ СИСТЕМА «МУНСЕЛЛ» (RAL*)

	7
	ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ УСТАНОВКИ
	
	
	

	7.1
	Кабельный лоток
	
	6-F
	Для ремонта деталей, оцинкованных горячим способом, на строительной площадке

	7.2
	Кабельная канализация
	
	6-F
	Для ремонта деталей, оцинкованных горячим способом, на строительной площадке

	7.3
	Двигатель
	
	5-S
	Генцианово-синий RAL 5010

	7.4
	Распределительный щиток, щит управления двигателями, локальная панель и другие панели
	
	5-S
	Стандарт производителя

	7.5
	Аппаратура и устройства, установленные на передней стороне панели
	
	5-S
	Стандарт производителя

	7.6
	Трансформаторы, силовые конденсаторы, пусковые электрические реакторы, шинопроводы
	
	5-S
	Стандарт производителя

	7.7
	Осветительная арматура, опоры освещения и стойки
	
	5-S
	Стандарт производителя

	7.8
	Прочее электрооборудование.
	
	5-S
	Стандарт производителя


Примечание: *
 Когда используется RAL, должно быть получено одобрение 
от Подрядчика. 
	№
	ОБОРУДОВАНИЕ 
ПОД ПОКРАСКУ
	ТЕМПЕР., РАЗМЕР МЕТАЛЛИЧЕСКОЙ ПОВЕРХНОСТИ ПОД ПОКРАСКУ
	№ ЛАКОКРА​СОЧНОЙ СИСТЕМЫ
	ЦВЕТОВАЯ СИСТЕМА «МУНСЕЛЛ» (RAL*)

	8
	КОНТРОЛЬНО-ИЗМЕРИТЕЛЬ​НЫЕ ПРИБОРЫ
	
	
	

	8.1
	Кабелепровод/лоток
	
	6-F
	Для ремонта деталей, оцинкованных горячим способом, на строительной площадке

	8.2
	Щитки измерительных приборов утопленного монтажа
	Обрамление
	5-S
	Стандарт производителя

	
	
	Другие части
	5-S
	Стандарт производителя

	8.3
	Щиток, местная панель
	
	5-S
	Светло-серый N7,5 (RAL 7035)

	8.4
	Регулирующий клапан, клапан с приводом от электродвигателя
	Прочие
	5-S
	Серебряная (RAL 9006)

	
	
	Привод
	5-S
	Задвижка, открывающаяся при отказе системы управления: зеленого цвета (RAL 6032)
Клапан, замыкаемый при отказе: желтого цвета (RAL 1003)
Задвижка, закрывающаяся при отказе системы управления: красного цвета (RAL 3001)

	8.5
	Локально установленные КИП, консоль Оператора, линейный КИП
	
	5-S
	Стандарт производителя

	8.6
	Другое измерительное оборудование 
	
	5-S
	Стандарт производителя


Примечание: * 
Когда используется RAL, должно быть получено одобрение 
от Подрядчика. 
	№
	ОБОРУДОВАНИЕ 
ПОД ПОКРАСКУ
	ТЕМПЕР., РАЗМЕР МЕТАЛЛИЧЕСКОЙ ПОВЕРХНОСТИ ПОД ПОКРАСКУ
	№ ЛАКОКРА​СОЧНОЙ СИСТЕМЫ
	ЦВЕТОВАЯ СИСТЕМА «МУНСЕЛЛ» (RAL*)

	9
	СИСТЕМА ПОЖАРОТУШЕНИЯ
	
	
	

	9.1 
	Огнетушители
	
	5-S
	алый (7,5R4,5/16)

	9.2 
	Гидрант
	
	5-S
	алый (7,5R4,5/16)

	9.3

	Ящик для огнетушителя
	
	5-S
	

	
	(1) Расположен-ный снаружи
	1)
Внутри
2)
Снаружи
	
	
	алый (7,5R4,5/16)

	
	(2) Расположен​ный в помещении
	1)
Внутри
2)
Снаружи
	
	
	

	9.4
	Ящик для пожарного шланга
	
	5-S
	

	
	(1) Расположен-ный снаружи
	1)
Внутри
2)
Снаружи
	
	
	алый (7,5R4,5/16)

	
	(2) Расположен-ный в помещении
	1)
Внутри
2)
Снаружи
	
	
	


Примечание: * 
Когда используется RAL, должно быть получено одобрение 
от Подрядчика. 
ПРИЛОЖЕНИЕ-2
Примечание: 
1
Количество слоев для указанной толщины сухой пленки каждой краски должно соответствовать инструкциям производителя.

 2
Если указанная толщина сухой пленки не получена, необходимо нанести дополнительный слой или слои краски. 

ЛАКОКРАСОЧНЫЕ СИСТЕМЫ 
3
Неорганическая краска с большим содержанием цинка должна разводиться растворителем.

4
Эпоксидные краски должны быть полиамидного или аминоаддуктного типа отверждения.
	1
	№ ЛАКОКРАСОЧНОЙ СИСТЕМЫ
	1-S
	1-SF
	1-F
	2-S
	2-SF
	2-F

	2
	ТЕМПЕРАТУРА ГОЛОЙ МЕТАЛЛИЧЕСКОЙ ПОВЕРХНОСТИ ПОД ПОКРАСКУ (°C)
	T ≤ 100
	T ≤ 100
	T ≤ 100
	100 < T ≤ 400
	100 < T ≤ 400
	100 < T ≤ 400

	3
	ПОДГОТОВКА ПОВЕРХНОСТИ
	
	
	
	
	
	

	
	: РАБОЧЕЕ МЕСТО
	Цех
	Цех
	Полевые условия
	Цех
	Цех
	Полевые условия

	
	: СТЕПЕНЬ
	SSPC SP10
	SSPC SP10
	SSPC SP10
	SSPC SP10
	SSPC SP10
	SSPC SP10

	4
	ГРУНТОВКА ПОД ПОКРАСКУ
	
	
	
	
	
	

	
	: РАБОЧЕЕ МЕСТО
	Цех
	Цех
	Полевые условия
	Цех
	Цех
	Полевые условия

	
	: МАТЕРИАЛ
	Неорганическая грунтовка
	Неорганическая грунтовка
	Неорганическая грунтовка
	Неорганическая грунтовка
	Неорганическая грунтовка
	Неорганическая грунтовка

	
	
	с большим содержанием цинка
	с большим содержанием цинка
	с большим содержанием цинка
	с большим содержанием цинка
	с большим содержанием цинка
	с большим содержанием цинка

	
	: ТОЛЩИНА ПЛЕНКИ СУХОГО КРАСОЧНОГО ПОКРЫТИЯ (мкм)
	80
	80
	80
	80
	80
	80

	
	: КОЛИЧЕСТВО СЛОЕВ
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	
	: МЕТОД НАНЕСЕНИЯ
	Распылитель
	Распылитель
	Распылитель, щетка, валик
	Распылитель
	Распылитель
	Распылитель, щетка, валик

	5
	ПРОМЕЖУТОЧНЫЙ СЛОЙ
	
	
	
	
	
	

	
	: РАБОЧЕЕ МЕСТО
	цех
	Полевые условия
	Полевые условия
	
	
	

	
	: МАТЕРИАЛ
	Эпоксидная/MIO (**)
	Эпоксидная/MIO (**)
	Эпоксидная/MIO (**)
	
	
	

	
	: ТОЛЩИНА ПЛЕНКИ СУХОГО КРАСОЧНОГО ПОКРЫТИЯ (мкм)
	60
	60
	60
	–
	–
	–

	
	: КОЛИЧЕСТВО СЛОЕВ
	1
	1
	1
	
	
	

	
	: МЕТОД НАНЕСЕНИЯ
	Распылитель
	Распылитель, щетка, валик
	Распылитель, щетка, валик
	
	
	

	6
	ПОСЛЕДНИЙ СЛОЙ ЛАКОКРАСОЧНОГО ПОКРЫТИЯ
	
	
	
	
	
	

	
	: РАБОЧЕЕ МЕСТО
	Цех
	Полевые условия
	Полевые условия
	Цех
	Полевые условия
	Полевые условия

	
	: МАТЕРИАЛ
	Эпоксидная
	Эпоксидная
	Эпоксидная
	Силиконовые Алюминиевые
	Силиконовые Алюминиевые
	Силиконовые Алюминиевые

	
	: ТОЛЩИНА ПЛЕНКИ СУХОГО КРАСОЧНОГО ПОКРЫТИЯ (мкм)
	40
	40
	40
	20
	20
	20

	
	: КОЛИЧЕСТВО СЛОЕВ
	1
	1
	1
	2
	2
	2

	
	: МЕТОД НАНЕСЕНИЯ
	Распылитель
	Распылитель, щетка, валик
	Распылитель, щетка, валик
	Распылитель
	Распылитель, щетка, валик
	Распылитель, щетка, валик

	7
	ОБЩАЯ ТОЛЩИНА ПЛЕНКИ СУХОГО КРАСОЧНОГО ПОКРЫТИЯ (мкм)
	180
	180
	180
	120
	120
	120

	8
	ИСПРАВЛЕНИЕ (ПОДКРАШИВАНИЕ) (*) 
	
	
	
	
	
	

	
	: РАБОЧЕЕ МЕСТО
	Полевые условия
	Полевые условия
	Полевые условия
	Полевые условия
	Полевые условия
	Полевые условия

	
	: ПОДГОТОВКА ПОВЕРХНОСТИ
	
	
	
	
	
	

	
	- ЧИСТЫЙ МЕТАЛЛ
	SSPC SP3
	SSPC SP3
	SSPC SP3
	SSPC SP3
	SSPC SP3
	SSPC SP3

	
	- ПЛЕНКА
	SSPC SP3 или 2
	SSPC SP3 или 2
	SSPC SP3 или 2
	SSPC SP3 или 2
	SSPC SP3 или 2
	SSPC SP3 или 2

	
	: МАТЕРИАЛ
	Эпоксидная грунтовка и
	Эпоксидная грунтовка и
	Эпоксидная грунтовка и
	Силиконовая грунтовка и
	Силиконовая грунтовка и
	Силиконовая грунтовка и

	
	: ТОЛЩИНА ПЛЕНКИ СУХОГО КРАСОЧНОГО ПОКРЫТИЯ (мкм)
	Эпоксидное покрытие
	Эпоксидное покрытие
	Эпоксидное покрытие
	Силиконовые алюминиевые
	Силиконовые алюминиевые
	Силиконовые алюминиевые

	
	: КОЛИЧЕСТВО СЛОЕВ
	
	
	
	
	
	

	
	: МЕТОД НАНЕСЕНИЯ
	Щетка, валик
	Щетка, валик
	Щетка, валик
	Щетка, валик
	Щетка, валик
	Щетка, валик

	9
	ПРОЧЕЕ
	
	
	
	
	
	


(*) Свариваемые на месте работ детали после сборки или монтажа в полевых условиях.
(**) Тонкий слой краски, необходимый для устранения кратеров, когда покрывают эпоксидной краской поверх неорганической ГРУНТОВКИ с цинком.
ЛАКОКРАСОЧНЫЕ СИСТЕМЫ
	1
	№ ЛАКОКРАСОЧНОЙ СИСТЕМЫ
	3-S
	3-SF
	3-F
	4-S (**)
	4-F(**)
	5-S

	2
	ТЕМПЕРАТУРА ГОЛОЙ МЕТАЛЛИЧЕСКОЙ ПОВЕРХНОСТИ ПОД ПОКРАСКУ (°C)
	400 < T ≤ 600
	400 < T ≤ 600
	400 < T ≤ 600
	
	
	

	3
	ПОДГОТОВКА ПОВЕРХНОСТИ
	
	
	
	
	
	

	
	: РАБОЧЕЕ МЕСТО
	Цех
	Цех
	Полевые условия
	Цех
	Полевые условия
	

	
	: СТЕПЕНЬ
	SSPC SP10
	SSPC SP10
	SSPC SP10
	SSPC SP10
	SSPC SP10
	

	4
	ГРУНТОВКА ПОД ПОКРАСКУ
	
	80
	
	
	
	

	
	: РАБОЧЕЕ МЕСТО
	Цех
	Цех
	Полевые условия
	Цех
	Полевые условия
	В соответствии со 
стандартами производителя, учитывая 
условия площадки 
5-S

	
	: МАТЕРИАЛ
	Силиконовая грунтовка
	Силиконовая грунтовка
	Силиконовая грунтовка
	Неорганическая грунтовка с большим содержанием цинка
	Неорганическая грунтовка с большим содержанием цинка
	

	
	: ТОЛЩИНА ПЛЕНКИ СУХОГО КРАСОЧНОГО ПОКРЫТИЯ (мкм)
	30
	30
	30
	80
	80
	

	
	: КОЛИЧЕСТВО СЛОЕВ
	1
	1
	1
	1
	1
	

	
	: МЕТОД НАНЕСЕНИЯ
	Распылитель
	Распылитель
	Распылитель, щетка, валик
	Распылитель
	Распылитель, щетка, валик
	

	5
	ПРОМЕЖУТОЧНЫЕ СЛОИ
	
	
	
	
	
	

	
	: РАБОЧЕЕ МЕСТО
	
	
	
	
	
	

	
	: МАТЕРИАЛ
	
	
	
	
	
	

	
	: ТОЛЩИНА ПЛЕНКИ СУХОГО КРАСОЧНОГО ПОКРЫТИЯ (мкм)
	–
	–
	–
	–
	–
	

	
	: КОЛИЧЕСТВО СЛОЕВ
	
	
	
	
	
	

	
	: МЕТОД НАНЕСЕНИЯ
	
	
	
	
	
	

	6
	ПОСЛЕДНИЙ СЛОЙ ЛАКОКРАСОЧНОГО ПОКРЫТИЯ
	
	
	
	
	
	

	
	: РАБОЧЕЕ МЕСТО
	Цех
	Полевые условия
	Полевые условия
	
	
	

	
	: МАТЕРИАЛ
	Силиконовые алюминиевые
	Силиконовые алюминиевые
	Силиконовые алюминиевые
	
	
	

	
	: ТОЛЩИНА ПЛЕНКИ СУХОГО КРАСОЧНОГО ПОКРЫТИЯ (мкм)
	20
	20
	20
	–
	–
	

	
	: КОЛИЧЕСТВО СЛОЕВ
	2
	2
	2
	
	
	

	
	МЕТОД НАНЕСЕНИЯ
	Распылитель
	Распылитель, щетка, валик
	Распылитель, щетка, валик
	
	
	

	7
	ОБЩАЯ ТОЛЩИНА ПЛЕНКИ СУХОГО КРАСОЧНОГО ПОКРЫТИЯ (мкм)
	70
	70
	70
	80
	80
	

	8
	ИСПРАВЛЕНИЕ (ПОДКРАШИВАНИЕ) (*) 
	
	
	
	
	
	

	
	: РАБОЧЕЕ МЕСТО
	Полевые условия
	Полевые условия
	Полевые условия
	Полевые условия
	Полевые условия
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	: ПОДГОТОВКА ПОВЕРХНОСТИ
	
	
	
	
	
	

	
	- ЧИСТЫЙ МЕТАЛЛ
	SSPC SP3
	SSPC SP3
	SSPC SP3
	SSPC SP3
	SSPC SP3
	

	
	- ПЛЕНКА
	SSPC SP3 или 2
	SSPC SP3 или 2
	SSPC SP3 или 2
	SSPC SP3 или 2
	SSPC SP3 или 2
	

	
	: МАТЕРИАЛ
	Такие же, как вышеназванные краски
	Такие же, как вышеназванные краски
	Такие же, как вышеназванные краски
	Эпоксидная грунтовка
	Эпоксидная грунтовка
	

	
	: ТОЛЩИНА ПЛЕНКИ СУХОГО КРАСОЧНОГО ПОКРЫТИЯ (мкм)
	
	
	
	
	
	

	
	: КОЛИЧЕСТВО СЛОЕВ
	
	
	
	
	
	

	
	: МЕТОД НАНЕСЕНИЯ
	Щетка, валик
	Щетка, валик
	Щетка, валик
	Щетка, валик
	Щетка, валик
	

	9
	ПРОЧЕЕ
	
	
	
	
	
	


(*)
Свариваемые на месте работ детали после сборки или монтажа в полевых условиях.
(**) 
Цель покраски при температуре 100 °С и выше – временная защита от образования ржавчины.
ЛАКОКРАСОЧНЫЕ СИСТЕМЫ
	1
	№ ЛАКОКРАСОЧНОЙ СИСТЕМЫ
	6-F
	7-F
	 8-S
	9-S
	
	

	2
	ТЕМПЕРАТУРА ГОЛОЙ МЕТАЛЛИЧЕСКОЙ ПОВЕРХНОСТИ ПОД ПОКРАСКУ (°C)
	
	
	T ≤ 100
	100 < T ≤ 200
	
	

	3
	ПОДГОТОВКА ПОВЕРХНОСТИ
	
	
	
	
	
	

	
	: РАБОЧЕЕ МЕСТО
	Полевые условия
	Полевые условия
	Цех
	Цех
	
	

	
	: СТЕПЕНЬ
	SSPC SP3
	SSPC SP10
	SSPC SP7
Анкерный тип 22-50 µ
(Чистовая обработка G Ry5 до уровня ISO
8503-S
	SSPC SP7
Анкерный тип 22-50 µ
(Чистовая обработка G Ry5 до уровня ISO
8503-S
	
	

	4
	ГРУНТОВКА ПОД ПОКРАСКУ
	
	
	
	
	
	

	
	: РАБОЧЕЕ МЕСТО
	Полевые условия
	Полевые условия
	Цех
	Цех
	
	

	
	: МАТЕРИАЛ
	Органическая грунтовка
	Грунтовка на основе эпоксисмолы
	Эпоксидная грунтовка
	Фенол-эпоксидная грунтовка
	
	

	
	: ТОЛЩИНА ПЛЕНКИ СУХОГО КРАСОЧНОГО ПОКРЫТИЯ (мкм)
	80
	150
	50
	80
	
	

	
	: КОЛИЧЕСТВО СЛОЕВ
	2
	2
	1
	2
	
	

	
	: МЕТОД НАНЕСЕНИЯ
	Распылитель, щетка, валик
	Распылитель, щетка, валик
	Распылитель, щетка, валик
	Распылитель, щетка, валик
	
	

	5
	ПРОМЕЖУТОЧНЫЕ СЛОИ
	
	
	
	
	
	

	
	: РАБОЧЕЕ МЕСТО
	
	
	Цех
	
	
	
	

	
	: МАТЕРИАЛ
	
	
	Эпоксидный промежуточный слой
	
	
	
	

	
	ТОЛЩИНА ПЛЕНКИ СУХОГО КРАСОЧНОГО ПОКРЫТИЯ (мкм)
	–
	–
	100
	
	
	

	
	: КОЛИЧЕСТВО СЛОЕВ
	
	
	1
	
	
	

	
	: МЕТОД НАНЕСЕНИЯ
	
	
	Распылитель, щетка, валик
	
	
	

	6
	ПОСЛЕДНИЙ СЛОЙ ЛАКОКРАСОЧНОГО ПОКРЫТИЯ
	
	
	
	
	
	

	
	: РАБОЧЕЕ МЕСТО
	
	Полевые условия
	Цех
	Цех
	
	

	
	: МАТЕРИАЛ
	
	Грунтовка на основе эпоксисмолы
	Эпоксидное покрытие
	Акриловый силиконовый
	
	

	
	: ТОЛЩИНА ПЛЕНКИ СУХОГО КРАСОЧНОГО ПОКРЫТИЯ (мкм)
	–
	150
	80
	25
	
	

	
	: КОЛИЧЕСТВО СЛОЕВ
	
	2
	1
	2
	
	

	
	: МЕТОД НАНЕСЕНИЯ
	
	Распылитель, щетка, валик
	Распылитель, щетка, валик
	Щетка, валик
	
	

	7
	ОБЩАЯ ТОЛЩИНА ПЛЕНКИ СУХОГО КРАСОЧНОГО ПОКРЫТИЯ (мкм)
	80
	300
	230
	210
	
	

	8
	ИСПРАВЛЕНИЕ (ПОДКРАШИВАНИЕ) (***) РАБОЧЕЕ МЕСТО
	
	Полевые условия
	Полевые условия
	Полевые условия
	
	

	
	: ПОДГОТОВКА ПОВЕРХНОСТИ
	
	
	
	
	
	

	
	- ЧИСТЫЙ МЕТАЛЛ
	
	SSPC SP3
	SSPC SP3
	SSPC SP3
	
	

	
	- ПЛЕНКА
	–
	SSPC SP3 или 2
	SSPC SP3 или 2
	SSPC SP3 или 2
	
	

	
	: МАТЕРИАЛ
	
	Такие же, как вышеназванные краски
	Такие же, как вышеназванные краски
	Такие же, как вышеназванные краски
	
	

	
	: ТОЛЩИНА ПЛЕНКИ СУХОГО КРАСОЧНОГО ПОКРЫТИЯ (мкм)
	
	
	
	
	
	

	
	: КОЛИЧЕСТВО СЛОЕВ
	
	
	
	
	
	

	
	: МЕТОД НАНЕСЕНИЯ
	
	Щетка, валик
	Щетка, валик
	Щетка, валик
	
	

	9
	ПРОЧЕЕ
	Для ремонта оцинкованных деталей
	Наружное днище резервуара K.D
	Пескоструйная обработка, мат-л: Garnet-80 или оксид алюминия G24
	Пескоструйная обработка, мат-л: Garnet-80 или оксид алюминия G24
	
	


ПРИЛОЖЕНИЕ-3
ОКОНЧАТЕЛЬНЫЙ ЦВЕТ ТРУБОПРОВОДА
	Переносимая жидкость
	Определение образцов цвета краски
и обозначение
	Числовые обозначения 
в соответствии с RAL

	Группа
	Описание
	
	

	Нумерация
	
	
	

	1
	Вода
	Зеленый
[image: image1.png]Green




	6029 (или эквивалент)

	
	
	
	6005 (или эквивалент)

	2
	Пар
	Красный
[image: image2.png]



	3000 (или эквивалент)

	
	
	
	3003 (или эквивалент)

	3
	Воздух
	Синий
[image: image3.png]



	5002 (или эквивалент)

	
	
	
	5013 (или эквивалент)

	4 
5
	Горючий газ Негорючий газ
	Желтый [image: image4.png]Yellow




	1023 (или эквивалент)

	
	
	
	1016 (или эквивалент)

	
	
	
	1021 (или эквивалент)

	6
	Кислоты
	Оранжевый
[image: image5.png]Orange




	2004 (или эквивалент)

	
	
	
	2008 (или эквивалент)

	
	
	
	2003 (или эквивалент)

	7
	Щелочи
	Фиолетовый
[image: image6.png]Violet
\ [EEERE




	4005 (или эквивалент)

	8 
9
	Горючая жидкость Легковоспламеняю-щаяся жидкость
	Коричневый
[image: image7.png]Brown





	8017 (или эквивалент)

	0
	Другие жидкости
	Серый
[image: image8.png]Grey
I:




	7005 (или эквивалент)

	
	
	
	7045 (или эквивалент)
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