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УДК 698Л2.002.2

Рекомендовано к изданию секцией технологии и механизации 
строительного производства НТС ЦНИИОМТП Госстроя СССР.

Руководство по окрашиванию поверхностей строительных кон­
струкций агрегатами безвоздушного распыления/ЦНИИОМТП Гос­
строя СССР.— М.: Стройиздат, 1981. — 71 с.

Приведены описания конструкции и устройства отдельных уз­
лов агрегатов, правила их технической эксплуатации. Рассмотрены 
дефекты окрашивания при работе агрегатов и методы их устранения, 
приемы выполнения операций и процесса окрашивания в целом, при­
меняемые окрашивающие и вспомогательные материалы, а также 
технико-экономические показатели. Особое внимание уделено вопро­
сам охраны труда и техники безопасности.

Для инженерно-технических работников проектных и строитель­
ных организаций, зашшающихся окрашиванием конструкций агрега­
тами 2600Н и 7000Н.

Табл. 7, рис. Т8.
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П Р Е Д И С Л О В И Е

Увеличение объемов отделочных работ должно проводиться за 
счет роста производительности труда без увеличения численности 
рабочих. Большое место в отделочных работах занимают малярные 
работы. На смену традиционным методам окрашивания — кистью, 
валиком, пневматическим распылением — приходят новые высоко­
производительные методы, одним из которых является метод без­
воздушного распыления.

В настоящее время Вильнюсским производственным объедине­
нием строительно-отделочных машин Минстройдормаша СССР се­
рийно выпускаются агрегаты безвоздушного распыления 2600Н и 
7000Н *.

Несмотря на широкое применение этих агрегатов в строитель­
стве, ряд вопросов, связанных с технологией нанесения покрытий, 
применяемыми материалами и их технологическими параметрами, 
организацией малярных работ, технического обслуживания и ремон­
та агрегатов, еще недостаточно освещен в технической литературе.

При составлении Руководства использован опыт работы треста 
Мосотделстрой № 5, отделочных трестов Главмоспромстроя, строи­
тельных организаций Минстроя Литовской ССР и др., а также ре­
зультаты экспериментальных работ ЦНИИОМТП.

Руководство направлено на повышение эффективности исполь­
зования агрегатов безвоздушного распыления 2600Н и 7000Н в 
строительных организациях.

Разработано кандидатами техп. наук А. Н. ПУЧКОВЫМ, 
£. Л. ГНИЦЕВИЧЕМ, М. А . ЛАСТОВЦЕВЫМ, ииж. А. Л. СИРО­
ТИ ИСКИ М (ЦНИИОМТП), инж. А  И. КАДЖИСОМ (Минстрой 
Литовской ССР).

•** В паспорте заводов-изготовителей агрегаты названы «агрега­
ты окрасочные высокого давления 2600Н и 7000Н. В соответствии 
с ГОСТ 9 072—77 их следует называть «агрегаты безвоздушного 
распыления 2600Н или 7000Н».
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1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Руководство разработано в качестве пособия по использо­
ванию в строительстве агрегатов безвоздушного распыления 2600'Н 
и 7000 Н.

1.2. В дополнение к настоящему Руководству следует пользо­
ваться следующими документами:

Агрегаты окрасочные высокого давления 2600Н и 7000Н, пас­
порт ПС, ШВО'*,

СНиП Ш-21-73 «Отделочные покрытия строительных конструк­
ции»; СНиП Ш-4-79 «Техника безопасности в строительстве».

2. ОКРАШИВАНИЕ БЕЗВОЗДУШНЫМ РАСПЫЛЕНИЕМ 
И ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

2.1. Окрашивание безвоздушным распылением основано на дроб­
лении лакокрасочного материала при выходе его из сопла с боль­
шой скоростью за счет перепада давления и осаждении распылен­
ных частиц материала на окрашиваемой поверхности.

2.2. По сравнению с пневматическим распылением метод безвоз­
душного распыления позволяет:

снизить удельный расход лакокрасочного материала на 20—30% 
за счет уменьшения потерь на туманообразование;

уменьшать расход растворителей на 15—25%, так как можно 
распылять более вязкие материалы;

увеличить производительность труда в 1,5—2 раза в связи с 
возможностью нанесения меньшего количества слоев покрытия;

улучшить санитарно-гигиенические условия труда, так как 
уменьшается загрязнение окружающего воздуха вредными ве­
ществами.

2.3. Метод безвоздушного распыления можно применять для 
окрашивания строительных конструкций по бетону, штукатурке, ка­
менной и кирпичной кладке, металлу, дереву и другим материалам 
как в построечных, так и заводских условиях.

2.4. Лакокрасочные материалы, содержащие цемент, каменную 
муку, алюминиевый порошок, песок и большое количество мела, не­
пригодны для нанесения агрегатами безвоздушного распыления.

2.5. Перила, сетки, стержни, трубы малых диаметров, окопные 
переплеты и другие узкие или решетчатые формы изделия методом 
безвоздушного распыления окрашивать малоэффективно из-за боль­
шой потери лакокрасочного материала.
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2.6. Агрегатами безвоздушного распыления наносятся грунтов­
ки, жидкие шпаклевки, краски, эмали и лаки, имеющие для агре­
гата 2600Н условную вязкость по ВЗ-4 до 200 с и крупность твер­
дых частиц до 0,08 мм и соответственно для агрегата 7000Н до 
300 с и до 0,14 мм.

2.7. Для обеспечения нормальной работы агрегатов безвоздуш­
ного распыления необходимо применять чистые лакокрасочные ма­
териалы и тару, своевременно производить техническое обслужива­
ние и текущий ремонт агрегатов.

2.8. Годовой экономический эффект от внедрения одного агре­
гата 2600Н— 2,86 тыс. руб. и TOOiOH — 5,34 тыс. руб. по сравнению 
с УБРХ-1М.

3. АГРЕГАТЫ БЕЗВОЗДУШНОГО РАСПЫЛЕНИЯ 2600Н
И 7000Н

Назначение, состав и принцип действия

3.1. Агрегаты предназначены для безвоздушного окрашивания 
строительных конструкций и элементов из различных материалов в 
построечных и заводских условиях.

3.2. Агрегаты 2600Н (рис. 1) и 7000Н (рис. 2) включают в себя 
электродвигатель, защитно-отключающее устройство и насосный 
узел с фильтром высокого давления, установленные на двухколес­
ной тележке со съемной рукояткой, всасывающую систему, рукав

Рис. 1. Агрегат безвоздушного 
распыления 2600 Н

/  — электродвигатель; 2 — выключа­
тель в защитно-отключающее устрой­
ство; 3 <— насос; 4 — тележка со съем­
ной рукояткой; 5 — всасывающая си­
стема; 6 — пистолет; 7 — рукав высо­
кого давления; 8 — фильтр высокого 

давления; 9 — электрокабель

Рис. 2. Агрегат безвоздушного 
распыления 7000 Н

1 — насос; 2 — тележка со съемной 
рукояткой; 3 — электродвигатель; 4 
з ащитно-откл ючающее устройство я  
выключатель; 5 — электрокабель; € — 
тележка; 7— пистолет; 5—рукав высо­
кого давления; 9 — всасывающая си­
стема; 10 — фильтр высокого давле» 

ния
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высокого давления с пистолетом» электрокабель, инструменты и при­
надлежности.

3.3. В транспортном положении всасывающая система, рукав 
высокого давления и электрокабель укладываются на тележке.

В отдельной упаковке перевозятся пистолет, фильтр высокого 
давления и принадлежности*

Инструменты агрегата ТОЙОН хранятся в инструментальном 
ящике.

Принцип действия

3.4. Вращение электродвигателя (рис. 3, а и б) передается на 
эксцентрик (агрегат 2600Н) или через соединительную муфту на 
диск-маховик агрегата 7000Н и преобразуется в возвратночгоступа- 
тельное движение поршня.

Под действием пружины поршень постоянно прижат к эксцент­
рику или диску-маховику.

3.5. Всасывание лакокрасочного материала происходит следую­
щим образом.

При движении поршня в сторону мембраны жидкость прогиба­
ет мембрану и вытесняет воздух из полости «Краски».

При этом всасывающий клапан закрыт. При обратном движе-
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Рис. 3. Гидравлические схемы агрегатов
а^2600Н ; б — 700DH; 1 — насос с гидропередачей; 2 — электродвигатель;
3 — защитно-отключающее устройство с выключателем; 4 — эксцентрик 
(2600Н) или диск-маховик (7000Н); 5 — поршень; 6 — маслофильтрующая
пробка; 7 — пружины поршня; 8 — мембрана; 9 — всасывающий клапан; 10 — 
емкость с краской; И — всасывающий рукав с фильтром; 12 — перепускной 
рукав; 13 — нагнетательный клапан; 14 — перепускной клапан; 15 — рукав 
высокого давления; 16 — пистолет; 17 — фильтр высокого давления; J8 — ре­

гулятор давления; 19 — подшипник

нии поршня в полости «Краски» происходит всасывание лакокра­
сочного материала. При этом всасывающий клапан открыт.

3.6. Нагнетание лакокрасочного материала происходит при ча­
стично или полностью закрытом клапане регулятора давления и 
движении поршня в сторону мембраны. Жидкость (масло) давит 
на мембрану, которая прогибается, всасывающий клапан закрывает­
с я — и происходит нагнетание (выдавливание) лакокрасочного ма­
териала через открытый нагнетательный клапан в фильтр высокого 
давления и далее по рукаву высокого давления через пистолет на 
окрашиваемую поверхность. Перепускной клапан при этом закрыт.

3.7. Перекачка лакокрасочного материала «на себя», т. е. из 
приемной емкости через полость краски и опять в приемную ем­
кость, происходит при закрытом клапане пистолета и открытом пе­
репускном клапане.

3.8. При закрытом запорном клапане пистолета и открытом кла­
пане регулятора давления мембрана находится в неподвижном по­
ложении, а гидравлическая жидкость (масло) под действием пор­
шня при работающем электродвигателе перепускает масло из ци­
линдра поршневого насоса в полость коробки эксцентрика (диска- 
маховика).

3.9. Технические характеристики агрегатов представлены в 
табл. 1.

Общие виды агрегатов даны на рис. 4 и 5.
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Рис. 4. Общий вид агре­
гата 2600 Н

а — вид сбоку; б  — вид спе­
реди; 1 — корпус ступени 
краски; 2 — перепускной
клапан; 3 — мембрана; 4 — 
вкладыш полиамидный; 5 — 
поршень; $ — корпус масля­
ной ступени; 7 — роликопод­
шипник с ограничительным 
кольцом; 3 — роликоподшип­
ник; 9 — маслозаливочная 
пробка; SO — крыльчатка;
11 — электродвигатель; 12 — 
съемная рукоятка; 13 — 
конденсатор; 14 — резервуар 
для фильтра; 15 — болт с 
внутренним шестигранником; 
16 — патрубок; 17 — пере­
пускной рукав; 18 — всасы­
вающий рукав; 75 — регуля­
тор давления; 20 — штеп­
сельный разъем; 21 — те­
лежка; 22 — фильтр; 23 — 
наконечник всасывающего 
рукава; 24 — наконечник пе­
репускного рукава; 25 — на­
гнетательный клапан; 26 — 
фильтр высокого давления;
27 — защитно-отключающее 
устройство с выключателем;
28 — пистолет; 29 — сопло;
30 — маслофильтрующая
пробка; 31 — болт с внут­
ренним шестигранником;

32 — крюк
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Рис. 5. Общий вид агрегата 7000Н
а — вид сбоку; б — вид спереди; 1 — корпус ступени 
краски; 2 — вставка полиамидная; 3 — рукав высокого 
давления; 4 — клапан всасывающий; 5 — нагнетатель­
ный клапан; 6 — фильтр высокого давления; 7 — мем­
брана; 8 — регулятор давления; 9 —роликовый упорный 
подшипник; /9 — маховик; 1 V— подшипник игольчатый; 
12 — роликовый упорный подшипник; 13 — корпус мас­
ляной ступени; 14 — шарикоподшипник; /5 — ящик для 
инструмента; 16 — сопло; 17 — пистолет; 18 — съемная 
рукоятка; 19 — защитно-отключающее устройство с вы­
ключателем; 20 — электродвигатель; 21 —тележка; 22 — 
вал электродвигателя; 23 — муфта; 24 — корпус; 25 — 
болт; 26 — пробка маслофильтрующая; 27 — поршень; 
28 — вставка; 29 — подшипник игольчатый; 30 — рукав 
высокого давления; 31 — соединитель резьбовой для ру­
кава высокого давления; 32 — перепускной клапан; 33 — 
маслозаливочная пробка; 34 — соединитель резьбовой 
для перепускного рукава; 35 — перепускной рукав; 36 — 

болты крепления



Показатель Единица
измерении

1. Производительность насоса при свобод- 'л/мин
ном истечении
2. Давление нагнетания без подачи (при МПа (кгс/см2)

закрытом клапане пистолета-распылителя) 
3. Давление нагнетания и подача насоса 

(ш  воде) при диаметре сопла, мм:
0,66 МПа (кгс/см2) 

л/мин
0,79 »

4. Высота всасывания м
5. Мощность электродвигателя кВт
6. Напряжение В
7, Род тока —
8. Сила тока А
9. Частота Гд

10. Частота вращения электродвигателя Об/мин
11. Вязкость распыляемого материала по 
ВЗ-4

с

12. Размер твердых частиц в материале мм
13. Высота подачи при распылении №
14. Нагнетательный рукав:

тип —
внутренний диаметр ММ
длина * м

15. Габариты агрегата ММ
16. Масса1 кг

* По заявкам потребителей завод-изготовитель поставляем
ющими соединениями.

Т а б л и ц а  1
Агрегаты

2600Н I

3,6

23,5±0,5 (240±5)

13,7±0,5 (140±5) 
2,45

4
1

220
Однофазный

6,3
50

1350 
До 200

До 0,0.8 
40

7000Н

5,6

24=fc5 (245±5)

Щ,7=Ь0,5 (160±Б)
4,1
4,7
2

3,80
Трехфазный

4,5
50

1410 
До 300

0,14
90

г

Полимерный
6 6
10 Ш

845X435X705 976Х500Х 610
50 80

дополнительно два рукава цо 1Q м с соответствуй



Устройство агрегатов
ЗЛО. Электропривод и электрооборудование включают в себя 

электродвигатель, защитноотключающее устройство и электрокабель.
ЗЛ1. Электродвигатель выполнен во взрывобезопасном исполне­

нии. На корпусе электродвигателя размещены защитно-отключающее 
устройство и клемма «Земля».

3.12. Защитно-отключающее устройство предохраняет электро­
двигатель от перегрузок и автоматически отключает его от электро­
сети при перегреве электродвигателя. На корпусе устройства распо­
ложен выключатель электродвигателя. Защитно-отключающее уст­
ройство и выключатель взрывобезопасны.

3.13. Электрокабель служит для подключения агрегатов к ис­
точнику тока, оснащен невзрывозащищенными полумуфтами штеп­
сельного разъема. Длина кабеля 6 м, диаметр 16 мм, сечение жил 
для агрегата 2600Н — 4 мм2, 7000Н — 2,5 мм2.

3.14. Муфта сцепления агрегата 700GH служит для передачи 
вращения от электродвигателя к диску-маховику насосного узла.

3.15. Насосный узел состоит из поршневого насоса с гидравли­
ческой передачей и мембранного красконагнетательного насоса.

3.16. Поршневой насос включает в себя эксцентрик (агрегат

Рие. 6. Регуляторы давления в сборе
л*-агрегата 2600Н; б — агрегата 7О0ОН; 7 — ручка в сборе; 2 — винт устано­
вочный; 3 — винт регулятора с хвостовиком; 4 — пружина; б — втулка упор­
ная; б — скоба; 7 — кольцо уплотнительное; в — пружина регулятора; 9 —* 
кольцо уплотнительное; 70 — корпус регулятора в сборе; 77 — держатель иг­
лы клапана агрегата 2600Н; толкатель агрегата 7000Н; /2  — шарик 4ц 

18 — игла; 14 — седло клапана; 15 — зажимное кольцо
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2600Н) или диск-маховик (агрегат 7000Н), цилиндр и подпружи­
ненный поршень, размещенные в корпусе, заполненном маслом.

На корпусе размещены регулятор давления (рис. 6), маслозали­
вочная и маслофильтрующая пробки, а также глазок для проверки 
уровня масла.

а)

Рис. 7. Мембраны в сборе
а — агрегата 2600Н; б — агрегата 7000Н; 1 — гайка; 2 — пружина; 3 — шайба

опорная; 4 — мембрана

Рис. 8. Всасывающий клапан 
агрегата 2600Н и агрегата 

7000 Н
/  — втулка; 2 — корпус; 3 — гайка; 
4 — шайба; 5 — пружина всасываю­
щего клапана; 6 — направляющая 
всасывающего клапана; 7 — кольцо 
уплотнительное; 8 — седло; 9 — 
шток с конусом клапана в сборе

Рис. 9. Нагнетательный клапан 
в сборе

а — агрегата 2600Н; б — агрегата 
7000Н; /  — пробка; 2 — уплотнение 
медное; 5—штифт цилиндрический; 
4 — пружина нагнетательного кла­
пана; 5 —зажим седла клапана; 
6 — шарик 0  11 мм; 7 — седло на­
гнетательного клапана; 8 — кольцо 
уплотнительное; 9 — опора пружи­

ны агрегата 2600Н

3.17. Мембранный красконагнетательный насос включает в себя 
мембрану (рис. 7), расположенную между корпусами поршневого и 
мембранного насосов, всасывающий (рис. 8), нагнетательный 
(рис. 9) и перепускной (рис. 10) клапаны.

На корпусе насоса имеются штуцеры для присоединения вса­
сывающего и перепускного рукавов.

3.18. К корпусу красконагнетательного насоса присоединен рас­
пределитель, служащий для пропуска лакокрасочного материала из 
насоса через фильтр высокого давления в нагнетательный рукав. На
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корпусе распределителя имеются штуцер для нагнетательного рука­
ва и две заглушки, вместо которых может присоединяться второй 
нагнетательный рукав. Распределитель прикреплен к корпусу насоса 
пустотелым винтом, по которому краска поступает в фильтр.

Рис. 10. Перепускной клапан
1 — ручка в сборе; 2 — штифт; S — 
держатель иглы; 4 — тарелка; 5 — 
пружина перепускного клапана; 
6 — шайба; 7 — корпус перепускно­
го клапана; <5 —кольцо уплотни­
тельное; 9 — кольцо уплотнитель­
ное; 10 — игла клапана; 11 — седло 

клапана; 12 — зажимное кольцо

Рис. 11. Фильтр высокого дав­
ления

Справа — вставной фильтр с сеткой 
в сборе; 1 — рь пределитель; 2 — 
винт пустотелый; 3 — уплотнение; 
4 — заглушка; 5 — кольцо уплотни­
тельное; в — гайка накидная; 7 — 
корпус фильтра; в — болт; 0 — 
штифт в сборе; 10 — опорная Пру­
жина; 11 — вставной фильтр с сет­
кой в сборе; 12 — соединительная 
деталь; 13 — кольцо уплотнитель­
ное; 14 — штуцер соединительный

3.19. Фильтр высокого давления (рис. 11) устанавливается на 
патрубок распределителя и закрепляется накидной гайкой. В корпу­
се фильтра размещены штифт с опорной пружиной и сменный сет­
чатый фильтр.

3.20. Всасывающая система (рис. 12) включает в себя всасы­
вающий рукав, обратного слива и сменные фильтрующие узлы для 
красок и лаков (барабанный с металлической сеткой или колпачко­
вый с плоскими капроновыми сетками).
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3.21. Нагнетательный рукав выполнен из полиэтилена. Состоит 
из внутренней и наружной оболочек и навивок из капроновой нити 
с токопроводящими жилами. На концах рукав имеет арматуру для 
присоединения к агрегату и пистолету,

Рис. 12. Всасывающая система 
в сборе

А — всасывающий рукав с ниппе­
лем» втулкой, накидной гайкой и 
переходником; Б — рукав обратного 
слива с ниппелем, втулкой, накид­
ной гайкой и переходником; В — 
фильтрующий узел для дисперсий; 
Г — фильтрующий узел для лаков; 
3 — стакан под фильтр; 2 — фильт­
рующий цилиндр с размером яче­
ек сетки 0,8 мм; 3 —днище фильт­
ра; 4 — переходной штуцер; б — 
колпачок фильтра; б — фильтр тон­
кой очистки с размером ячеек сет­
ки 0,2 мм; 7 фильтр грубой 
очистки с размером ячеек сетки 

0,4 мм; в —стопорное кольцо

Рис. 13. Пистолет Г-10-1
А — сборочные детали пистолета; Б — ключ комбинированный; В — скоба пу­
сковая в сборе; Г — шарнирное соединение в разрезе; 1 — накидная гайка; 
2 — сопло; 3 — уплотнение; 4 — проставка в сборе с седлом; б — скоба за­
щитная; б «-стержень клапана в сборе с шариком и шарикодержателем; 
7 — нажимной штифт; ,8 — корпус; 9 — тарельчатая пружина; 10 — втулку 
нажимная; S3 — манжета уплотнительная; 32 — винт поджимной; 33 — пласти­
на нажимная; 34 — пружина нажимная; 35 — винт регулировочный; 36 — 
уплотнение ручки; 37 — фильтр вставной сменный; 38 — ручка; 19 — пружи­
на; 20 — кольцо уплотнительное; 21 — шарнирное соединение; 22 — штифт; 
23 — рычаг поворотный; 24 — шайба тормозная; 25 — палец; 26 — цилиндри­
ческий штифт; 27 — скоба пусковая; 28 — штуцер поворотный; 29 — винт пу­
стотелый; 30 — кольцо сальника; 33 — шайба; 32 — пружина тарельчатая; 

33 — кольцо уплотнительное; 34 — штуцер соединительный
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Рис. 14. Сопло
а  — стандартное; б  — быстрозаменяемое; 1 — оправа сопла; 2 — сопло рас­

пылительное; 3 — уплотнение полиамидное; 4 — втулка

Рис. 15. Приспособление для быстрой смены сопел Квик-Чейндж 
с быстрозаменяемым соплом

1 — сопло быстрозаменяемое (сменное); 2 — оправа сопла; 3 — переходник; 
4 — кольцо уплотнительное; 5 — пружина; 6 — кольцо уплотнительное; 7 — 
держатель; 8 — гайка накидная (от пистолета); 9 — уплотнение; /0 - — коль* 

до уплотнительное; 11 втулка уплотнения; 12 уплотнение

3.22. Пистолет (рис. 13) предназначен для распыления лакокра­
сочного материала на окрашиваемую поверхность. Включает в себя 
корпус с запорным клапаном и пусковую скобу с фиксатором, руко­
ятку, сменный вставной фильтр, защитную скобу и шарнирное сое­
динение.

Пистолет присоединяется к нагнетательному рукаву через шар­
нирное соединение рукоятки.

3.23. В комплекте агрегатов также имеются сопла (рис. 14) 
стандартные и быстрозаменяемые, приспособление для смены сопел 
Квик-Чейндж (рис. 15). заземлитель, запасные части и инструмент.

П одготовка агрегатов к  работе
3.24. При получении агрегатов с завода-изготовителя необходи­

мо к раме тележки агрегата 2600Н прикрепить штифтами съемную
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рукоятку, а съемную рукоятку агрегата 7000Н присоединить к его 
инструментальному ящику откидным винтом с барашком.

3.25. На распределитель насосного узла агрегата закрепить 
фильтр высокого давления.

3.26. К насосному узлу агрегата присоединить всасывающую си­
стему и рукав обратного слива, к распределителю — рукав высокого 
давления. Вместо заглушки на распределителе можно к нему при­
соединить второй рукав высокого давления.

3.27. Раскатать бухту рукава высокого давления, не допуская 
его закручивания, смятия и резких перегибов, и присоединить к не­
му пистолет.

3.28. Подключить электрокабель к распределительному щиту 
электропитания. Распределительный щит должен иметь выключа­
тель тока, плавкие вставки и заземление.

Первое подключение агрегата к электрической сети соответст­
вующего напряжения должен производить специалист-электрик.

3.29. В холодное время года для предотвращения загустевания 
масла в гидросистеме необходимо не менее 30 мин выдержать аг­
регат в теплом помещении либо прогреть корпус поршневого насо­
са, но без применения открытого огня. Разжижать гидравлическое 
масло растворителями не допускается.

Запуск и работа агрегатов
3.30. Запуск и работа .агрегатов производятся при их раскон­

сервации и нанесении лакокрасочных покрытий.
Для расконсервации агрегата, полученного с завода-изготови- 

теля, необходимо приготовить не менее 3 л растворителя, напри­
мер, уайт-спирита и залить его в расходную емкость (ведро, бидон 
и др.). Затем выполнить следующие операции:

а) опустить фильтрующий узел всасывающего рукава в расход­
ную емкость, при этом патрубок рукава обратного слива также дол­
жен быть направлен в эту емкость;

б) установить выключатель электродвигателя в положении «0» 
(«Выключено»), при этом выключатель на электрощите должен быть 
в положении «Выключено»;

в) регулятор давления поворотом влево на два оборота (до 
отказа) установить в положение подачи с минимальным давлением;

г) перепускной клапан установить в положение «1 — 1» («От­
крыто») ;

д) отвести пусковую скобу пистолета вперед в положение «За­
крыто» и * зафиксировать фиксатором, установив его в положение 
«Назад», т. е. в сторону рукоятки;

е) включить подачу тока на распределительном щите, а также 
электродвигатель агрегата поворотом ручки выключателя в поло­
жение «1»; повернуть регулятор давления вправо на У2 оборота и 
прокачать через агрегат растворитель в течение 1—2 мин;

ж) направить выходное отверстие пистолета (без сопла) в рас­
ходную емкость с растворителем, закрыть перепускной клапан, уста­
новив его в положение «0 — 0», и медленно повернуть ручку регу­
лятора давления вправо, открыть клапан пистолета пусковой ско­
бой, установив фиксатор в положение «Вниз», и через пистолет про­
качать растворитель 1—2 мин, после чего пистолет направить в дру­
гую емкость, освободить агрегат от растворителя и выключить его.

3.31. Перед нанесением лакокрасочного покрытия на пистолет 
установить стандартное сопло. Для этого вставить его с уплотни-
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тельной прокладкой в накидную гайку. Гайку навернуть на простав­
ку пистолета и затянуть ключом. При этом большего ось эллипсного 
отверстия сопла установить перпендикулярно или параллельно оси 
рукоятки пистолета.

3.32. При использовании быстрозаменяемого сопла вместо стан­
дартного необходимо накидную гайку от пистолета соединить с дер­
жателем приспособления для быстрой смены сопел Квик-Чейндж 
(см. рис. 14) и навернуть ее на проставку пистолета. После этого 
вставить в приспособление быстрозаменяемое сопло распылительным 
отверстием наружу и повернуть сопло в прорези приспособления до 
отказа вниз.

3.33. Лакокрасочный материал залить в расходную.емкость, вы­
полнить операции, изложенные в п 3.30 (а — е), и после появления 
лакокрасочного материала из патрубка рукава обратного слива 
установить ручку регулятора давления поворотом влево на мини­
мальное давление. Закрыть перепускной клапан, установив его руч­
ку в положение «ОМЬ, установить пусковую скобу пистолета в 
положение «Вниз» (открыто) и постепенно повышая давление по­
воротом ручки регулятора давления вправо произвести пробное 
окрашивание.

Остановка агрегатов
3.34. Для кратковременного прекращения окрасочных работ от­

пустить пусковую скобу пистолета в положение «Закрыто» и уста­
новить ее на фиксатор, повернув его в положение «Назад» (в сто­
рону рукоятки).

3.35. Для остановки агрегата (дополнительно к п. 3.34) устано­
вить ручку регулятора давления поворотом влево на минимальное 
давление, выключить электродвигатель, установив его выключатель 
в положение «1», и открыть перепускной клапан поворотом его 
ручки в положение «1 — 1».

3.36. Для экстренной остановки агрегата выключить электро­
двигатель выключателем на электродвигателе или на распредели­
тельном щите электропитания и открыть перепускной клапан.

4. ОРГАНИЗАЦИЯ
И ТЕХНОЛОГИЯ ПРОЦЕССА ОКРАШИВАНИЯ 

Материалы и технологические параметры
4.1. Лакокрасочные материалы должны, как правило, поступать 

на строительный объект в готовом к употреблению виде. Для их 
содержания необходимо использовать только чистую тару.

4.2. Перед употреблением красок, эмалей и жидких шпаклевок 
промышленного изготовления нужно удалить пленку с их поверхно­
сти, тщательно перемешать и профильтровать через сетку с 900 от­
верстиями на 1 см2 или через марлю в 2—3 слоя.

4.3. Размеры твердых частиц в лакокрасочном материале дол­
жны быть в 1,5—2 раза меньше размера малой оси эллипсного от­
верстия сопла.

4.4. Для доведения лакокрасочных материалов до рабочей кон­
систенции необходимо использовать разбавители и растворители.

4.5. Условную вязкость большинства лакокрасочных материалов
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определяют вискозиметром ВЗ-4 в секундах, а тиксотропных мате­
риалов— в пуазах (П) по ротационному вискозиметру при гради­
енте скорости 180 с-1.

Масляные и алкидные краски
4.6. Масляные и алкидные краски (МА, ГФ, ПФ, КС по ГОСТ 

9825—73) применяют для наружного и внутреннего или только для 
внутреннего окрашивания поверхностей по различным материалам.

4.7. В качестве разбавителя (связующего) используют различ­
ные олифы (масляные, глифталевые, пентафталевые, ксифталевые, 
комбинированные).

Для доведения красок до рабочей консистенции применяют 
уайт-спирит, скипидар, ксилол и другие растворители в количестве 
до 5% массы краски.

Для ускорения сушки покрытия в краски вводят сиккативы 
(ГОСТ 1003—73) в количестве 3—5% массы краски.

Рабочая вязкость красок при нанесении агрегатами 2600Н и 
7000И должна быть 45—70 с по ВЗ-4, при окрашивании вертикаль­
ных плоскостей металлоконструкций до 50 с.

4.8. Масляные и алкидные краски применяют при влахшости 
бетонных и оштукатуренных поверхностей до 8% и деревянных до 
12%. Белила титановые МА-21, МА-25 могут наноситься при боль­
шей влажности поверхностей.

Ориентировочный расход красок на 1 м2 поверхности при одно­
слойном покрытии 120—160 г.

4.9. В качестве грунтовок применяют различные олифы вяз­
костью 16—30 с и разбавленные растворителем (уайт-спиритом, ски­
пидаром, сольвентом каменноугольным) масляные и алкидные кра­
ски до вязкости 20—30 с. Для подцвечивания в олифы может вво­
диться небольшое количество пигментов (6—8% по массе).

4.10. Время полного высыхания красок и грунтовок при t =  
=  18—23° С — 24 ч. Наносить краску после грунтовки или второй 
слой краски можно через 12 ч. Время полного высыхания красок 
24 ч

4.11. Для выравнивания поверхности под масляные и алкидные 
краски рекомендуется применять шпатлевки: остаточно-ксилосоль- 
вентную ОКС, безолифную незагнивающую БНШ и др. (приложе­
ние к ГОСТ 22844—77). Эти шпатлевки должны иметь вязкость по 
стандартному конусу при нанесении шпателем 6—8 см, средствами 
механизации (СО-21 А и др.) — 12—16 см.

Водоэмульсионные краски
4.12. Водоэмульсионные краски предназначены для окрашива­

ния всех видов поверхностей, в том числе и пористых (картона), 
снаружи и внутри или только внутри помещений. Стиролбутадиено- 
вые (каучуковые) не рекомендуются для окрашивания по дереву. 
Водоэмульсионные краски хорошо наносятся по старым масляным, 
эмалевым и водоэмульсионным покрытиям.

4.13. Промышленность выпускает поливинилацетатные (Э-ВА), 
каучуковые (Э-КЧ), полиакриловые (Э-АК), сополимервинилацетат- 
ные (Э-ВС) и другие водоэмульсионные краски.

4.14. Водоэмульсионные краски Э-ВА-27, Э-ВА-27А, Э-КЧ-26, 
Э-КЧ-26А, Э-АК-111, Э-ВА-17, Э-ВС-17 устойчивы к замораживанию
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(до минус 40° С) и оттаиванию. Краски Э-ХВ-28, Э-КЧ-112 и 
Э-ВС-114 не устойчивы к замораживанию. Краски пюжаро- и взры­
вобезопасны, нетоксичны.

4.15. Доведение красок до рабочей консистенции производят 
водой жесткостью не более 3 мг/экв. Вязкость красок для нанесения 
агрегатами безвоздушного распыления 60—80 с по В3-4.

Перед употреблением краску процеживают через два слоя 
марли.

4.16. Краски наносят по штукатурным и бетонным поверхностям 
влажностью не более 8%, по дереву — не более 12%. При отрица­
тельной температуре окрашивать не рекомендуется.

Время полного высыхания красок при t =  18—23° С — 2 ч. Вто­
рой слой краски можно наносить через 0,5—1 ч.

Ориентировочный расход краски для однослойного покрытия 
составляет 118—180 г/м2.

4.17. Для грунтования поверхностей применяют разведенные во­
дой водоэмульсионные краски до вязкости 20—30 с по ВЗ-4. Время 
высыхания грунтовки перед нанесением покровного слоя краски 15— 
20 мин.

При окрашивании металлических конструкций грунтование сле­
дует производить масляными и эмалевыми составами вязкостью 
20—30 с по ВЗ-4.

4.18. Для выравнивания поверхностей применяют те же шпат­
левки, что и при работе с масляными и алкидными красками, а так­
же эмульсионную и полквинилацетатную (приложение к ГОСТ 
22753—77).

Тиксотропные каучуковые эмали
4.19. Тиксотропные эмали КЧТС-1 и КЧ-771 предназначены для

окрашивания внутренних и наружных поверхностей по бетону, ме­
таллу, асбестоцементу и другим материалам с получением химиче­
ски стойкого однослойного покрытия большой толщины (85— 
120 мкм). Эти эмали не стекают с вертикальных поверхностей.

4.20. Разведение тиксотропных эмалей до рабочей вязкости (5— 
7 пуаз по ротационному вискозиметру при градиенте скорости 
180 с-1), если это требуется, производят ксилолом в количестве не 
более 5% массы эмали.

4.21. Перед окрашиванием влажность бетонных и оштукатурен­
ных поверхностей не должна превышать 8%, деревянных— 1$%. 
Эмали можно наносить при отрицательной температуре воздуха.

Время полного высыхания эмалей 24 ч, ориентировочный рас­
ход на однослойное покрытие 350 г/м2.

4.22. Для грунтования поверхностей следует применять лак КЧ 
вязкостью 20—25 с по ВЗ-4. Время полного высыхания лака при 
t =  18—23° С — 1ч.

Битумные материалы
4.23. Битумные материалы предназначены для внутреннего и 

наружного окрашивания по металлу и бетону.
4.24. Холодные битумные краски готовят в краскозаготовитель­

ных цехах. Краски представляют собой раствор битума марки III 
или IV в уайт-спирите или керосине в соотношении от 1 :3  до 
1:1,5.

3—1893 21



Время полного высыхания битумных красок при £ = 1 8  — 
23° С — 12 ч. Вязкость красок для нанесения агрегатами 2600Н и 
7000Н должна быть 40—50 с.

4.25. Битумный лак БТ-577 выпускается промышленностью в го­
товом к применению виде.

Вязкость лака должна быть 35—40 с по ВЗ-4. Растворители 
для битумного лака — уайт-спирит, ксилол, сольвент, скипидар.

Время полного высыхания лака 24 ч, ориентировочный расход 
на однослойное покрытие 68 г/м2.‘

Битумный лак можно использовать в качестве основного покры­
тия или грунтовки вязкостью 20—25 с по ВЗ-4 под битумные краски.

4.26. Перед окрашиванием влажность бетонных поверхностей 
должна быть не более 8%. Битумные материалы можно наносить 
при отрицательной температуре воздуха.

Сополимервинилхлоридные материалы
4.27. Сополимервинилхлоридные материалы (ХС) применяют 

для окрашивания внутренних и наружных поверхностей по металлу, 
бетону и дереву.

4.28. Для распыления агрегатами 2600Н и 7000Н применяют 
грунтовки ХС-077 (ТУ 6-10-803-75), ХС-068 (ТУ 6-10-820-75) и др., 
лаки ХС-76, ХС-784 и др., эмали ХС-781, ХС-710 (ГОСТ 9355—60),* 
ХС-759 (ТУ 6-10-115-75) и др.

4.29. В качестве растворителей сополимервинилхлоридных мате­
риалов применяют растворитель Р-4, ацетон, ксилол и др.

4.30. Лаки и эмали применяют для окрашивания бетонных по­
верхностей влажностью до ®%, деревянных — до li2j%.

4.31. Сополимервинилхлоридные материалы можно наносить при 
отрицательной температуре воздуха.

4.32. Время полного высыхания грунтовок, лаков и эмалей при 
£ =  18—23° С «марки ХС 1—3 ч. ^Вязкость для нанесения агрегата­
ми безвоздушного распыления: грунтовок 20—40 с по ВЗ-4, эмалей 
50—60 с по ВЗ-4, лаков, используемых в качестве грунтовок,— 
15—20 с по ВЗ-4, в качестве основного слоя — 30—40 с по ВЗ-4.

4.33. Сополимервинилхлоридные материалы могут наноситься по 
окрашиваемым поверхностям без предварительного их грунтования.

4.34. Ориентировочный расход лакокрасочного материала ш  
однослойное покрытие составит, г/м2:

для грунтовок ХС-077 . ..................................' . . 110
ХС-068 ...............................................  162

» лаков ХС-76, ХС-784 ...................................  152
з» эмалей Х С -7 8 1 ..................................................... 105

Х С -7 1 0 ....................................................150

Перхлорвиниловые 
и поливинилхлоридные материалы

4.35. Перхлорвиниловые и поливинилхлоридные материалы (ХВ) 
применяют для окрашивания наружных поверхностей по бетону, 
штукатурке, кирпично-каменной кладке, дереву и металлу.

4.36. Для доведения лакокрасочных материалов до рабочей кон­
систенции применяют растворители Р-4, Р-5, ксилол, сольвент.

4.37. В качестве грунтовок под эмали и краски применяют ла-
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ки ХВ-148 (МРТУ 6-10-668-69), ХВ-784 (ГОСТ 7313—76), грунтов­
ки ХС-010 (ГОСТ 9355—60), ХС-068 (ТУ 6-10-934-70), ХВ-050 
(МРТУ 6-10-934-70).

Вязкость их должна быть от 15—20 с — для ХВ-148, до 30— 
40 с по ВЗ-4 — для ХС-010, ХСЛ)68.

4.38. Для покровных слоев применяют краску ХВ-161 фасадную, 
эмали ХВ-16, ХВ-785, ХВ-124 (ГОСТ 10144—74) и др. Эмаль ХВ-125 
применять не рекомендуется, так как в ее составе имеется алюми­
ниевая пудра.

4.39. Перхлорвиниловые и поливинилхлоридные материалы не­
обходимо применять при влажности бетона и штукатурки не более 
8%, дерева— 12%. Возможно окрашивание поверхностей при отри­
цательной температуре воздуха.

4.40. Вязкость краски и эмалей по ВЗ-4 должна быть, с:
для Х В -161 ....................... .... ............................... 50—65
» Х В - 1 6 ....................................................... ....  30—40
» ХВ-785 ...................* .................................... 35—45
» ХВ-124 ....................................................... , 50—60

4.41. Время практического высыхания при t =  18 — 23° С со­
ставляет, ч:

для эмалей Х В - 1 6 ....................... ...................... 1—1,5
» » ХВ-124 и ХВ-785 ........................... 2
» краски Х В -1 6 1 .............................................. 4
» грунтовок ХС-010, ХС-068 и ХВ-050 . . 1
» лака ХВ-148 в . 4

4.42. Ориентировочный расход материалов на однослойное по­
крытие составляет, г/м2:

для краски Х В -1 6 1 ......................................... , . . 125
» эмалей ХВ-16.......................................... ....  . . 180

ХВ-124 ......................................  8 . . 207
ХВ-785 ......................................... , . . 160

» грунтовок ХС-010 . .....................................  . 110
ХС-068 ..................................... ....  . 162
ХВ-050 . ....................... , . 219

4.43. Для выравнивания поверхности под перхлорвиниловые и 
поливинилхлоридные материалы агрегатами безвоздушного распы­
ления могут наноситься шпаклевки промышленного изготовления 
ХВ-00-04, ХВ-00.05, МС-006.

Масляно- и алкидностирольные материалы
4.44. Масляно- и алкидностирольные материалы (МС) предназ­

начены для окрашивания наружных или внутренних поверхностей 
по металлу, дереву и пористым материалам.

4.45. Промышленность выпускает готовые к применению эмали 
МС-17 (ТУ 6-10-1012-75), МС-226, лак МС-25 (ТУ 6-10-1403-73), 
грунтовку МС-067 (МРТУ 6-10-789-68) и шпаклевку МС-006 (ГОСТ 
10277—76).

4.46. Алкидностирольные материалы применяют при влажности 
деревянных поверхностей до 12%, пористых — до 8% при положи­
тельной температуре воздуха.
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4.47. - В качестве растворителей для доведения материалов до 
рабочей консистенции используют ксилол (МС-1'7, МС-067, МС-006), 
ксилол или сольвент (МС-226), ксилол или скипидар (МС-25).

4.48. При нанесении лакокрасочных материалов агрегатами без­
воздушного распыления рабочая вязкость по ВЗ-4 должна быть, с:

для эмалей М С - 1 7 ......................................... ....  35—40
МС-226 ...............................................  40—50

» грунтовки МС-067 ......................................... 30—40
» лака МС-25 .................................................... 25—35
» шпаклевки МС-006 ..................... . , 30—35

4.49. Время практического высыхания масляно- и алкидности- 
рольных материалов при t =  18 — 23° С — 0,25-1 ч.

4.50. В качестве сиккатива, вводимого в лакокрасочные матери­
алы на строительной площадке, применяют для лака МС-25 экстрат 
№ 1 или № 2 в количестве 1—2% массы, эмалей МС-226 — сикка­
тив № 63 в количестве 2—5% массы и МС-17 ^сиккатив № 63 или 
№ 64 в количестве 1,5—2% массы эмали.

Нитроцеллюлозные материалы

4.51. Нитроцеллюлозные материалы (НЦ) предназначены для 
внутреннего и внешнего окрашивания металлических и деревянных 
поверхностей.

4.52. Нитроцеллюлозные материалы (эмали, лаки, грунтовки, 
шпаклевки) выпускаются промышленностью в готовом, для приме­
нения виде.

Материалы следует применять при окрашивании деревянных 
конструкций влажностью до 12i%, допускается производство окрасоч­
ных работ при отрицательной температуре воздуха.

4.53. Для доведения нитроцеллюлозных материалов до рабочей 
консистенции применяют растворители № 648, № 649, ксилол, соль­
вент, ацетон.

4.54. Вязкость материалов по ВЗ-4 для окрашивания агрегата­
ми безвоздушного распыления должна быть, с:

для эмали НЦ-132 ................................................. 60—70
» лака НЦ-134 (ТУ 6-10-1291-72) . . . .  30—35
» грунтовки НЦ-081 (ТУ 6-10-902-75) . . . 20—30 
^ шпаклевок НЦ-00-7, НЦ-00-8 и НЦ-00-9 

(ГОСТ 10247—7 6 ) ................................................  35—40
4.55. При многослойном покрытии последующие слои можно на­

носить после грунтовки НЦ-081, лака НЦ-134 и шпаклевки НЦ-00-7 
через 1 ч, эмали НЦ-132 и шпаклевок НЦ-00-8 и НЦ-00-9 через 
2—3,5 ч.

4.56. Эмаль и лак НЦ хорошо сочетаются с грунтовками ГФ- 
-020, ФЛ-03 и др.

4.57. Ориентировочный расход лакокрасочных материалов на 
однослойное покрытие составляет, г/м2:

для эмали Н Ц - 1 3 2 ..........................................................150
» лака Н Ц -1 3 4 ............................................................. 170
» шпаклевки Н Ц - 0 0 - 8 ............................................... 102
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Пентафталевые материалы
4.58. Пентафталевые материалы (ПФ), в основе которых пента- 

фталевая смола, предназначены для окрашивания поверхностей по 
металлу, дереву, штукатурке и другим пористым материалам.

4.59. Промышленность выпускает готовые к применению пента­
фталевые грунтовки, эмали и шпатлевки.

Применять материалы при влажности бетонных поверхностей 
больше 8%, деревянных конструкций больше 12% и при отрица­
тельной температуре воздуха не рекомендуется.

4.60. Для доведения пентафталевых материалов до рабочей вяз­
кости применяют ксилол, сольвент, уайт-спирит, скипидар.

Вязкость материалов по ВЗ-4 для окрашивания агрегатами 
2600И и 7000Н должна быть, с:

для грунтовки ПФ-СШ (ГОСТ 18186—79) . . 30—65
» лаков ПФ-170 ................................................  35—40

ПФ-171 (ГОСТ 159Q7—70) . . . .  45—50 
» эмалей ПФ-115, ПФ-133 (ГОСТ 926—63*)

и ПФ-1105 (ТУ 6-10-1402-73)............................. 60—70
для шпаклевки ПФ-002 (ГОСТ 10277—76) . . 35

4.61. Минимально необходимое время высыхания лакокрасочных 
материалов при t =  18—23° С для возможности нанесения после­
дующего слоя в системе покрытия составляет, ч:

для эмалей ПФ-115, ПФ-133 и ПФ-1105 . . . .  12
» лаков П Ф -1 7 0 .....................................................   8

ПФ-171 ! ................................. ....  . . . 5
Время-полного высыхания, ч:
для эмалей ПФ-115    48

. ПФ-133 и. ПФ-11 0 5 ..................................... 36
» лаков ПФ-170 . , . ...........................................72

ПФ-171 ............................................................. 48
ь грунтовки ПФ -02Ю .................................  . * . 5

4.62. Ориентировочный расход лакокрасочных материалов на 
однослойное покрытие составляет, г/м2:

для эмалей ПФ-115 и П Ф -1 3 3 .....................................122
» лаков ПФ-170 и П Ф ; 1 7 1 ...................................... 85
» грунтовки ПФ-Щ0 /  . .............................  • . 84
» шпаклевки ПФ-002 .    84

4.63. Пентафталевые эмали сочетаются с грунтовками ГФ-020 
(ГОСТ 4056—63*), ФЛ-03 (ГОСТ 9109—76), шпаклевками МС-006, 
масляными и другими составами.

Хлорированные полиэтиленовые материалы
4.64. Хлорированные полиэтиленовые материалы (ХП) предназ­

начены для окрашивания внутренних и наружных поверхностей по 
бетону и другим пористым материалам с получением химически 
стойкого покрытия.

4.65. На строительные объекты поступают готовыми к примене­
нию эмаль ХП-799 и лак ХП-734. Применяют эти материалы при 
влажности штукатурных и бетонных поверхностей до 8%. Возмож­
но окрашивание при отрицательной температуре4 воздуха.

4.66. В качестве растворителя для этих материалов применяют 
сольвент, ксилол и смесь ксилола (30%) и сольвента (70%).
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4.67. Вязкость материалов для нанесения агрегатами безвоздуш­
ного распыления должна быть для эмали ХП-799 ШО —240 с и лака 
ХП-734 20—40 с по ВЗ-4.

4.68. Лак ХП-734 применяют в качестве грунтовки под эмаль 
ХП-799 или в качестве покровного слоя.

Время практического высыхания эмали 3 ч, лака — 2 ч.
4.69. Ориентировочный расход лакокрасочных материалов нр 

однослойное покрытие составляет для эмали ХП-799 260 г 1м2, ла&. 
ХП-734 — 300 г/м2.

Эпоксидные материалы
4.70. Эпоксидные материалы (ЭП) применяют для внутреннего 

и наружного окрашивания по бетону и металлу.
Промышленность выпускает эпоксидные материалы в виде двух 

компонентов — основы и отвердителя.
В качестве основы эпоксидных материалов в строительном про­

изводстве применяют лаки ЭП-55 (ВТУ ГИПИ 4-4031-64), ЭП-540 
(МРТУ 6-10-626-66), ЭП-741 (ТУ 6-10-1148-71), эмали ЭП-56, ЭП- 
-255 (МРТУ 6-10-676-74),' ЭП-773 (ТУ 6-10-1152-71) и др., шпак­
левки ЭП-0010 (ГОСТ 10277—76) и ЭП-0020 (ТУ 6-10-1398-73).

4.71. Перед нанесением лакокрасочных материалов на поверх­
ность необходимо на 100 г основы ввести отвердитель № 1 (ТУ 
6-10-1263-72) в количестве, г:

для ЭП-55, ЭП-773 и ЭП-56 . ........................................... 3,5
» Э П - 7 4 1 ......................................................................... : : 8
» ЭП-255 ..................................... : : 5
» ЭП-0010 и ЭП-0020 . . , ........................................... 8,5

а на 100 г ЭП-540 — 5 г отвердителя полиэтиленполиамина 
(ПЭПА) — ТУ 6-02-594-70.

Жизнеспособность этих материалов после введения отвердителя 
при t =  18 — 23° С составит, ч:

для лаков . ....................................................................1,5—3
» эмалей Э Й - 5 6 .............................................................. 7

ЭП-255 .............................................................5
ЭП-773 .............................................................. 24

» шпаклевок ЭП-0010........................................................3—4
ЭП-0020 . ...........................................  1,5

4.72. Для доведения материалов до рабочей консистенции сле­
дует применять для ЭП-55, ЭП-741, ЭП-56, ЭП-255 растворитель 
Р-5, для ЭП-773, ЭП-0010, ЭП-0026— растворитель № 646.

Рабочая вязкость по ВЗ-4 для нанесения агрегатами безвоздуш­
ного распыления должна быть для эмалей 50--60 с, лаков — 3Q— 
40 с, шпатлевок — 35—40 с.

4.73. В качестве грунтовок применяют лаки, а покровных сло­
ев — эмали. Шпатлевки применяют не .только для выравнивания по­
верхностей перед окрашиванием, но и в качестве одного из элемен­
тов лакокрасочного покрытия.

4.74. Эпоксидные материалы наносят на бетонные поверхности 
влажностью более 8%. При отрицательной температуре воздуха 
окрашивание эпоксидными материалами не производят.

Время высыхания большинства эпоксидных материалов при 
t =  18 —* 23° С составляет 24 ч, эмали ЭП-255 — 6 ч.

4.75. Ориентировочный расход эпоксидных материалов на одно­
слойное покрытие составляет, г/м2:

для л а к о в ..................................................................... 135
» эмалей .  150
» шпаклевок ЭП-0010............................................................. 165

ЭП-0020 .....................................................   17&
26



Кремнийорганические материалы
4.76. Кремнийорганические материалы (КО) применяют для 

окрашиваний наружных поверхностей по бетону, штукатурке, асбе­
стоцементу, пластмассам, дереву и металлу.

4.77. Для отделочных работ в строительстве промышленность 
выпускает эмали КО-174 и КО-198 (ТУ 6-02-841-74).

Эмали применяют при влажности бетонных и штукатурных по­
верхностей до 8%, деревянных — до 12%. Окрашивание можно про­
изводить при отрицательной температуре воздуха.

4.78. Доведение кремнийорганических материалов до рабочей 
консистенции производят ксилолом, сольвентом, толуолом.

Для грунтования поверхностей агрегатами 2600Н и 7000Н эма­
ли разводят до вязкости 13—15 с, для покровных слоев вязкость 
эмалей должна быть 50—60 с по ВЗ-4.

4.79. Время межслойной сушки эмалей при t =  18 — 23° С со­
ставляет 15—20 мин.

4.80. Ориентировочный расход материалов на однослойное по­
крытие: на гладкую поверхность— 150 г/м2, на рельефную поверх­
ность типа «шуба» — 200—350 г/м2.

4.81. Основные технологические параметры окрашивания агре­
гатами безвоздушного распыления 2600Н и 7000Н применительно к 
некоторым лакокрасочным материалам приведены в табл. 2.

Подготовка поверхностей под окрашивание
4.82. Подготовка ^поверхностей строительных конструкций к 

окрашиванию предписывается ГОСТ 2275$—7i7 и СНиП 111-21-7|3*, 
где указаны требования к материалам и поверхностям, последова­
тельность выполнения операций, методы контроля и составы шпат­
левок.

4.83. В соответствии с требованиями стандартов и практики к 
началу отделочных процессов должны быть полностью закончены 
все монтажные и общестроительные работы, газовые и канализаци­
онные сети, опрессованы и опробованы отопительная и водопровод­
ная сети.

4.84. Малярные работы в крупнопанельных домах следует на­
чинать с верхних этажей с перемещением вйиз. Подготовительные 
работы в ряде случаев допускается вести и с нижних при условии 
обеспечения над отделываемыми помещениями не менее трех смон­
тированных перекрытий, отсутствия монтажных работ над отделы­
ваемой секцией (захваткой), обеспечения защиты от промокания и 
от повреждения отделки.

4.85. В помещениях, сдаваемых под отделку в холодное время 
года, должны быть обеспечены температура не менее 8° С и отно­
сительная влажность воздуха не более 70%.

4.86. Для избежания неравномерной сушки и ухудшения каче­
ства малярной отделки необходимо принимать меры по устранению 
сквозняков (остекление окрн и балконных дверей, фонарей и свето­
вых проемов цехов либо защита их щитами с полиэтиленовой плен­
кой и другие меры).

4.87. Освещенность поверхностей во время работы должна 
быть не менее 50 лк при простом окрашивании и не менее 100 лк — 
при улучшенном и высококачественном.

4.88. Малярные составы, доставляемые на объект из централи­
зованных цехов и малярных мастерских, должны иметь паспорт, 
в котором указывают наименование, цвет (колер), состав (рецепт),

27



Внешний слой лакокрасочного покрытия и технологические
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МА-11,
МА-15

ГОСТ 
10503— 
71 *, из­
менение 
№  2

60—70 618 R, 
621 R

300—400 40—45 + » _ 1 _
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10503—, 
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№  2

60 >-70 618 R, 
621 R

300—400 40—45 +

МА-22 ГОСТ
10503—» 
71 *, из­
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№  2

60—70 618 R, 
621 R

,

300—400

*

40—45 +
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132 24 Уайт-
спирит*
(олифа)

Олифа, 
олифа ком­
бинирован­
ная

16—25 24 Для окрашива­
ния наружных1 
поверхностей 
по бетону, 
штукатурке, 
асбестоцемен­
ту, дереву и 
металлу

132 24 Уайт-
спирит
(олифа
глифтале-
вая, пента-
фталевая)

Олифа, 
глифтале- 
вая, пента- 
фталевая

20—30 24 Для окрашива­
ния поверхно­
стей по бетону 
штукатурке, 
асбестоцемен­
ту, дереву и 
металлу

125 24 Уайт-
спирит
(олифа)

Олифа- 
оксоль

20—25 24 Для окрашива­
ния внутренних 
поверхностей 
по всем видам 
строительных 
материалов
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Внешний слой лакокрасочного покрытия и технологические

допусти­
мые усло­
вия при­
менения
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ГОСТ 
10503— 
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менение 
№  й

60—70 618 R, 
621 R

300—400 35—40 Н-

Белила тита 
новые (кра­
ски):

МА-21,
МА-25

ТУ 6-10- 
-1368-73

50—60 618
621

R,
R

300—350 25—35 + +

Краски
цветные:

МА-11,
МА-15

ГОСТ 
10503— 
71 *, из­
менение 
№  2

4 5 -5 5 618
621

R,
R

300—350 2 5 -3 5
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Продолжение табл. 2
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120 24 То же Олифа,
натуральная
оксоль,
комбиниро­
ванная

16—25 24 Для окрашива­
ния внутренних
поверхностей 
по всем видам 
строительных 
материалов

120 24 Олифа,
натуральная
комбиниро­
ванная

16—25 24 Для окрашива­
ния внутренних 
поверхностей 
по дереву и 
металлу

100—140 24 Уайт-
спирит
(олифа)

Олифа
натуральная
комбиниро­
ванная

16—25 24 Для окрашива­
ния наружных 
поверхностей 
по бетону, 
штукатурке, 
асбестоцемен­
ту, дереву и 
металлу
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ГФ -13,
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№  2

45— 55 618 R, 
621 R

300— 350 25— 35 4*

М А -21,
М А -22,
М А -25

То ж е 50— 65 618 R, 
621 R

300— 350 30—35 + — —

КС-29 50— 65 618 R, 
621 R

300— 350 30— 35 + — —

С урик ж ел ез-
и ы й ^ к р аски ) : 

М А -15
55— 65 618 R, 

621 R
300— 400 3 5 - 4 0 +
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Продолжение табл. 2
параметры Рекомендуемые грунтовки
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100—140 24 Уайт-
спирит
(олифа
глифтале-
вая, пента-
фталевая)

Олифа 
глифтале- 
вая, пента- 
фталевая

20—'30 24 Для окрашива­
ния наружных 
поверхностей 
по бетону, 
штукатурке, 
асбестоцемен­
ту, дереву и 
металлу

100—140 24 Уайт-
спирит
(олифа)

Олифа
натуральная
оксоль
комбиниро­
ванная

16-25 24 Для окрашива­
ния внутренних 
поверхностей 
по бетону, 
штукатурке, 
асбестоцемен­
ту, дереву и 
металлу

120 24 Уайт-
спирит
(олифа
ксифтале-
в а я )

Олифа
ксифталевая

25—30 24 То же

160 24 Уайт-
спирит
(олифа)

Олифа
натуральная
комбиниро­
ванная

16—25 24 Для окрашива­
ния наружных 
поверхностей 
по дереву и 
металлу
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Внешний слой лакокрасочного покрытия и технологические
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Охра (краски): 
МА-11, 
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10503— 
71 *, из­
менение 
№  2

То же

То же

То же

5 5 -6 5

4 5 -5 5

4 5 -5 5

60—70

618 R, 
621 R

618 R, 
621 R

618 R, 
621 R

618 R, 
621 R

300—400

300—350

300—350

300—400

35—40

3 0 -3 5

3 0 -3 5

40—45

-Ъ

+

+



Продолжение табл. 2
параметры Рекомендуемые грунтовки

ор
ие

нт
ир

ов
оч

ны
й 

ра
сх

од
 

м
ат

ер
иа

ла
 

на
 

1 
м2

 
пр

и 
од

но
сл

ой
но

м
 

по
кр

ы
ти

и,
 

г

ее
и
о
СО

2
ваи
вя
В
СОX
Яи3я
№3(Dя,я

'д
5
g
ЯЯтояяР;
Д
5
ЯА
§
Вяя

наименова­
ние

о
*соCQ

Оя
ёоя«кя

В*
и
о
СО

7ю
вв.в
ввяяXяияя
«3<Уая

Область
применения

160 24 Уайт-
спирит
(олифа
глифтале-
вая, пента-
фталевая)

Олифа 
глифтале- 
вая, пента- 
фталевая

20—30 24 Для окрашива­
ния наружных 
поверхностей 
по дерену 
и металлу

125 24 Уайт-
спирит
(олифа)

Олифа
натуральная
комбиниро­
ванная

16-25 24 Для окрашива* 
ния наружных 
поверхностей 
по бетону, 
штукатурке, 
асбестоцемен­
ту, дереву и 
металлу

124 24 Уайт-
спирит
(олифа
глифтале-
вая, пента-
фталевая)

Олифа 
глифтале- 
вая, пента- 
фталевая

20-30 24 То же

1

134 24 Уайт-
спирит
(олифа)

Олифа
натуральная
комбиниро­
ванная

16—25 24 Для окрашива­
ния наружных 
поверхности 
по бетону, 
штукатурке, 
асбестоцемен­
ту, дереву и 
металлу
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Каучуковое
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(тиксотроп­
ное) 2

ГОСТ 
10503— 
71 • из­
менение 
№ 2

60—70 618 R, 
621 R

300—400 40—45 +

Эмаль КЧТС-1 ВТУ
НИЖБ-
-72

5 —7П 621 R 300—350 9 0 -
110

+ — "Ь

Эмад^ь КЧ-771 ВТУ
НЧ-2208-
-69

5 - 6 П 621 R 300—350 90—
ПО

+ +
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Продолжение табл 2
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134 24 Уайт- 
спирит 
(олифа 
глифтале- 
вая, пента- 
фталевая)

Олифа 
глифтале- 
вая, пента- 
фталевая

20-30 24 Для окрашива­
ния наружных 
поверхностей 
по бетону, 
штукатурке, 
асбестоцементу, 
дереву и 
металлу

350

350

24

24

Ксилол 

То же

Лак КЧ 

То же

20—25

20—25

\

• 1

Для окрашива­
ния внутренних 
и наружных 
поверхностей 
по бетону и 
другим мате­
риалам с по­
лучением хи­
мически стой­
кого покрытия 
большой тол­
щины
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Внешний слой лакокрасочного покрытия и технологические

наименование

вЯ9 S

i s
о *
U8*
о  и « оР.В

SмЯ
ко
5
о
оа
g
яаа
£Г
§

допусти­
мые усло­
вия при­
менения

влаж­
ность

по­
верх­
ности

й вrtj
я о 
Я Я
а «

i i
*з
SR О» 
со а
о SЧ Н

1
а .
а
Я н
&Sв ъ+

Битумное
(ВТ)

Лак БТ-577

Сополимер- 
винилхлорид- 

нов (ХС) 
Эмаль ХС-781

Водоэмуль­
сионные
краски

Поливинил- 
аиетотное 

(БА) 
Э-ВА-17

ГОСТ
5631— 
70 •

МРТУ
6-10-951-
-70

ГОСТ
20833—
75

35

50—60

60—80

613 ТС

618 R

618 R, 
621 R

250—350

300—400

350—400

20-30

4 0 -4 5

3 5 -4 5

Ч- +

+
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Продолжение табл 2
параметры

ч яа о* И в о, оа  к
5 Я
в §-и
§1
£§

«  О3ЕС в  *г Й 
о и я  н о
й
В —ч>в
О, яо в

Рекомендуемые грунтовки

наименова-
О бласть

применения

2 4

105

Уайт-
спирит,
скипидар

Р-4 Лак ХС-76 1 5 — 2 0

Для окрашива­
ния внутренних 
и наружных 
поверхностей 
по бетону и 
металлу

Для окрашива­
ния внутренних 
и наружных 
Поверхностей 
по дереву и 
металлу

1 / 7 2 Вода Э-ВА-17 20 0,3 Для окрашива­
ния наружных 
поверхностей 
по бетону, 
кирпичу, шту­
катурке, дере-

3 9



Внешний слой лакокрасочного покрытия и технологические

допусти­
мые уело- 1 
вия при­
менения

оИога

влаж­
ность

по­
верх­
ности

наименование

ГО
СТ
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ТУ

вя
зк

ос
ть

 п
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В
З-

4,
 с

со
пл

о

ра
сс

то
ян

ие
 

со
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а 
от

 
ок

рг
 

по
ве

рх
но

ст
и,

 м
м

то
лщ

ин
а 

од
но

го
 с

ло
я,

 м
км

до
 8

%
 п

о 
бе

то
ну

 и
 ш

ту
ка

­
ту

рк
е 

ил
и 

до
 1

2%
 п

о 
де

ре
ву

св
ы

ш
е 

8 
ил

и 
12

%
пр

и 
от

ри
ца

те
ль

но
й 

те
м

пе
ра

ту
ре

Э-В'А-27,
Э-ВА-27А

Каучуковое
(КЧ)

ГОСТ 
19214— 
73 *

60—80 618 R, 
621 R

350—400 35—45 + + —

Э-КЧ-112 ГОСТ
20833—
75

60—80 618 R, 
621 R

350—400 35—45 + +
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Продолжение табл. 2
параметры

« Я
§§*

ц
I I

*2 О3
g&
1“

Рекомендуемые грунтовки

наименова­
ние

"Гсоm

0

1
s&

Область
применение

177

118

Вода Э-ВА-27,
Э-ВА-27А

20—30 0,3-
0,5

Вода Э-КЧ-112 20—30 0,3-
0,5

ву, картону, 
загрунтованно­
му металлу, по 
старым масля­
ным, эмалевым 
и водоэмульси­
онным краскам 
Для окрашива­
ния внутренних 
поверхностей 
по бетону, 
кирпичу, дере­
ву, штукатур­
ке, картону, 
загрунтованно­
му металлу, по 
старым масля­
ным, эмалевым 
и водоэмульси­
онным краскам

Для окрашива­
ния наружных 
поверхностей 
по бетону, 
кирпичу, шту­
катурке, карто­
ну, загрунто-
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Внешний слой лакокрасочного покрытия и технологические

допусти­
мые усло­
вия при­
менения

«аоафС9ав
г

влаж­
ность

по­
верх­
ности

наименование

ГО
С

Т,
 Т

У

вя
зк

ос
ть

 п
о 

В 
3-

4,
 с

С
О

П
Л

О

1 ра
сс
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ян

ие
 

со
пл
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от

 
ок

рг
 

по
ве

рх
но

ст
и,

 м
м

то
лщ

ин
а 

од
но

го
 с

ло
я,

 м
км

д
о

'8
%

 п
о 

бе
то

ну
 и

 ш
ту

ка
­

ту
рк

е 
ил

и 
до

 1
2%

 п
о 

де
ре

ву

св
ы

ш
е 

8 
ил

и 
12

%
пр

и 
от

ри
ца

те
ль

но
й 

те
м

пе
ра

ту
ре

Э-КЧ-26,
Э-КЧ-26А

Полиакрило­
вое (АК)

ГОСТ 
19214—г
73*

60—80 618 R, 
621 R

350—400 35—45 + + —

Э-АК-111

*—
 >—

з
“

S
O г 60—80 618 R, 

621 R
350—400 35—45 + +
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Продолжение табл. 2
параметры

eg р,"S
51
f lS3
* §оШВ я
§
н

&S

J,

Рекомендуемые грунтовки

наименова-
Область

применения

118 2  3 То же Э-КЧ-26,
3-КЧ-26А

20—30

Э-АК-111 20—30

0,3—
0,5

0,3—
0,5

ванному ме­
таллу, по ста­
рым покрыти­
ям
Для окрашива­
ния внутренних 
поверхностей 
по всем строи­
тельным мате­
риалам, за 
исключением 
дерева, по 
старым покры­
тиям и загрун­
тованному ме­
таллу

Для окрашива­
ния наружных 
поверхностей 
по всем строи­
тельным мате­
риалам, по за­
грунтованному 
металлу и по 
старым масля­
ным, эмалевым 
и водоэмульси­
онным покры­
тиям
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Внешний слой лакокрасочного покрытая и технологические

наименование

д о п у с т и ­

м ы е  у с л о ­

в и я  п р и ­

м е н е н и я

в л а ж ­

н о с т ь

g п о ­

§ в е р х ­
С9

н о с т и

С9
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а
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S
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•
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Ё
§

о
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1

§ 1 0 0

а

а |

& § .
О  ®  
”  Н

о п
к

р
о

и  «  
Я  о § о й 8

я  а  
о . ®

U c са и & я t- К  н я  н

Перхлор- 
виниловое и 
поливинил­
хлоридное 

(ХВ)  
Э-ХВ-28 ГОСТ 

19214—i 
73 ф

60—80 618 R, 
621 R

350—400 4 0 -4 5 +

Сополимер- 
винилацетат* 

нов QBC) 
Э-ВС-17; 
Э-1ВС-114

ГОСТ
20833—
75

60—80 618
621

R,
R

350—400 3 5 -4 5 + +
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Продолжение табл 2
параметры Рекомендуемые грунтовки

ор
ие

нт
ир

ов
оч

ны
й 

ра
сх

од
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ат
ер

иа
ла

 
на

 1
 м

2 
пр

и 
од

но
сл

ой
но

м 
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кр
ы
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и»

 г

Я
О
оСО

7со
Ясия
яяя
*аая
яя<0
& ! ! ра

ст
во

ри
те

ль
 (

ра
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ав
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ь)

 

1 
..

наименова­
ние

! : в
яз

ко
ст

ь 
по

 В
З-

4,
 с

вр
ем

я 
вы

сы
ха

ни
я 

пр
и 

18
—

23
е С

, 
ч

Область
применение

180 2 Вода Э-ХВ-28 20—30

о
© Ol
 со Для окрашива­
ния внутренних* 
поверхностей 
по всем строи­
тельным мате­
риалам, по за­
грунтованному 
металлу и по 
старым покры­
тиям

2 Э-ВС-17,
Э-ВС-114

20—30 0,3—
0,5

Для окрашивав 
ния наружных 
поверхностей 
по всем строи­
тельным мате­
риалам, по за­
грунтованному 
металлу и по 
старым покры­
тиям
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Внешний слой лакокрасочного покрытия и технологические

допусти­
мые усло­
вия при­
менения

ОВоCS
в

влаж­
ность

по­
верх­
ности

наименование

>>н
ноо

вя
зк

ос
ть

 п
о 

В
 3-

4,
 с

очаои ра
сс

то
ян

ие
 с

оп
ла

 о
т 

ок
ра

ш
: 

по
ве

рх
но

ст
и,

 м
м

то
лщ

ин
а 

од
но

го
 с

ло
я,

 м
км

! д
о 

8%
 п

о 
бе

то
ну

 и
 ш

ту
ка

­
ту

рк
е 

ил
и 

до
 1

2%
 п

о 
де

ре
ву

св
ы

ш
е 

8 
ил

и 
12

%
 

1
пр

и 
от

ри
ца

те
ль

но
й 

! 
те

м
пе

ра
ту

ре

Пентафтале- 
вое (ПФ)

60—70Эмаль ПФ-115

Нитроцеллю­
лозное (НЦ)

ГОСТ
6465—76

618 R, 
621 R

350—400 4 5 -6 0 +

Эмаль НЦ-132

Масляное 
алкидно- 

стирольное 
(МС)

ГОСТ
6631—74

60—70 618 R, 
621 R

300—400 40—50 + +

Эмаль МС-226 ТУ 6-10- 
-993-70

40—50 618 R 300—350 40—45 +
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Продолжение табл. 2
параметры Рекомендуемые грунтовки

ор
ие

нт
ир

ов
оч

ны
й 

ра
сх

од
 м

ат
ер

иа
ла

 
на

 1
 

м2
 п

ри
 о

дн
ос

ло
йн

ом
 п

ок
ры

ти
и,

 г

вр
ем

я 
вы

сы
ха

ни
я 

пр
и 

18
—

23
° С

, 
ч

ра
ст

во
ри

те
ль

 (
ра

зб
ав

ит
ел

ь) наименовав
ние

вя
зк

ос
ть

 п
о 

В 
3*

4,
 с

вр
ем

я 
вы

сы
ха

ни
я 

пр
и 

18
—

23
° С

, 
ч

Область
применения»

122 24 Уайт-
спирит,
Скипидар,
ксилол

Глифтале- 
вая ГФ-020

20—25 48 Для окрашива­
ния наружных 
поверхностей 
по дереву, ме­
таллу и дру­
гим материа­
лам, подвер­
гающимся ат­
мосферному 
воздействию

150 2 Но 648, 
ацетон

Лак НЦ-134 30—35 1 Для окрашива­
ния наружных 
поверхностей 
по металлу ш 
дереву

125 3 Ксилол,
сольвент

Лак МС-25 25—35 1 Для окрашива­
ния внутренних 
поверхностей 
по металлу и 
дереву
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Внешний слой лакокрасочного покрытия и технологические

допусти* 
мые усло­
вия при­
менения

Хлорирован­
ное поли­
этиленовое 

(Х П )
Эмаль ХП-799 ТУ 84- 

-618-75
180— 
240

621 R 350—450 45—60

Л ак ХЛ-734 
ХСПЭ)

Лерхлорвшш- 
м в о е  и поли­
винилхлорид­

ное (К В ) 
Эмаль ХВ-16

ТУ 02- 
-13-47-77

ТУ 6-10- 
-1301-72

40

30—40

613 ТС

613 ТС

300—400 30—35

300—350 30-35 +
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Продолжение табл 2
параметры Рекомендуемые грунтовки

ор
ие

нт
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оч

ны
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од
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иа
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 I
 

м2
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дн
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ло
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ем

я 
вы
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ха
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—
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во
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ль
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В
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4,
 с

вр
ем

я 
вы

сы
ха

ни
я 

'п
ри

 1
8—

23
° С

, 
ч

Область
применения

280 3 Сольвент,
ксилол

Лак ХП-734 40 2 Для окрашива­
ния внутренних 
поверхностей 
и наружных по 
бётону и дру­
гим пористым 
материалам с 
получением хи­
мически стой­
кого покрытия

300 2 Ксилол 
(30%) +
+  сольвент 
(70%)

Лак ХП-734 20—25 2 То же

180 I Р-4 Г рунтовка 
ХС-068

30—40 1 ‘ Для окрашива­
ния наружных 
поверхностей 
по металлу, 
дереву и тка­
ням
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Внешний слой лакокрасочного покрытия н технологические
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 с
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я,

 м
км
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%
 п

о 
бе

то
ну

 и
 ш

ту
ка

­
ту

рк
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до
 1

2%
 п

о 
де

ре
ву

 ]

св
ы

ш
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8 
ил

и 
12

%
пр

и 
от

ри
ца

те
ль

но
й 

те
мп

ер
ат

ур
е

Эмаль ХВ-785 ГОСТ
7313—
75 *

35—45 618 R 300—350 30-35 + +

Краска ХВ-161 
фасадная

ТУ 6-10- 
-908-75, 
измене­
ние №  1

5 0 -6 5 618 R 350—400 35—45 + — +

Эпоксидное
(ЭЛ)

Эмаль ЭП-56 ТУ 6-10- 
-1243-72

50—60 618 R, 
621 R

350—400 4 0 -4 5 + +
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параметры

в в 
та £ с; л та о* 
В В о, о о в ь
га «

s §«■ в
I?
«5
Sget 

*В О 2
в?а
о
е*t-
В _ово. та о в

§

_______________ Продолжение табл. 2
Рекомендуемые грунтовки

наименова­
ние

О бласть
применения

150 2 Р-4 Грунтовка
ХС-010

30—35

125 4 Ксилол,
сольвент

Лак ХВ-148 15—20

Для окрашива­
ния наружных 
поверхностей 
по бетону, 
штукатурке, 
кирпично-ка­
менной кладке 
и металлу с 
получением хи­
мически стой­
кого покрытия 
Для окрашива­
ния наружных 
поверхностей 
(фасадов зда­
ний) по бето­
ну,, штукатур­
ке, кирпичной 
и каменной 
кладке

150 24 Р-5 Лак ЭП-540 30-35 24 Для окрашива­
ния внутренних 
и наружных 
поверхностей 
по бетону и 
металлу
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Внешний»слой лакокрасочного покрытия и технологические

допусти­
мые усло­
вия при­
менения

наименование

н
s'ои*

о

сот

6
8
т

Iо

Кремний-
оргтическое

(КО)
Эмаль КО-174 ТУ 6-02- 

-576-70
50—60 621 R

8Ё

О 03cd о
Р .Й

Яма

I
§н

влаж-
ность

по­
верх­
ности

вг
>>5̂KCSJ
i §\о 4
М

00 К

§ 1

=Г5. « £
о & 
я  Я

300—350 40—45 4- 4*

_________
1 « + » — допускается; «—» — не допускается.
2 Вязкость тиксотропных материалов указана в пуазах по рота­

ционному вискозиметру при градиенте скорости 180 с-1.

назначение и способ доведения состава до рабочей вязкости. Эти 
же требования распространяются на импортные составы и краски. 
Допускается доставка отдельных компонентов и полуфабрикатов 
при наличии малярной станции, способной на высококачественную 
их переработку.

4.89. Вид малярной отделки, как правило, указывают в проек­
те, но в ряде случаев допускается их выполнение по пробным об­
разцам выкрасок и рисунков с утверждением технадзором.

4.90. Перед окрашиванием влажность штукатурных и бетонных 
поверхностей, как правило, должна быть не более 8%, деревян­
ных— 12%.

Влажность определяют в лаборатории по образцам. Готовность 
штукатурки к окрашиванию можно определять при смачивании ее 
1%-ным раствором фенолфталеина. Появление малиново-красного
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Продолжение ттбл. 2
параметры Рекомендуемые грунтовки
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те
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ос
ть
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В
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4,
 с

вр
ем

я 
вы

сы
ха

ни
я 

пр
и 

18
—

23
° С

, 
ч

Область
применения

150 0,5 Ксилол Эмаль
КО-174

13-15 0,5 Для окрашива­
ния наружных 
поверхностей 
по бетону, 
штукатурке, 
дереву и ме­
таллу '

пятна на смоченном листе показывает, что влажность штукатурки 
более 8%.

4.91. Подготовка наружных поверхностей (фасадов) к окраши­
ванию включает в себя очистку, поверхности, грунтование и шпат­
левание. При подготовке к улучшенному и высококачественному 
окрашиванию внутренних поверхностей выполняют очистку поверх­
ности, заполнение трещин и раковин шпатлевками, пастами или под­
мазками, грунтование и шлифование. При простом виде окрашива­
ния производят только грунтование.

4.92. При подготовке наружной поверхности к окрашиванию в 
зимнее время с нее предварительно удаляют снег и наледь и про­
тирают ветошью.

4.93. Очистку от пыли, брызг раствора, подтеков и подсушива­
ние сырых мест выполняют стальными шпателями, скребками, сталь­
ными щетками, ветошью, пылесосом, вовдушной струей от компрес
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сора. Очистку открытых металлоконструкций и некоторых фасад­
ных поверхностей осуществляют пескоструйным аппаратом эжек- 
ционного типа. К этим же операциям относится и устранение жир­
ных пятен, высолов, ржавчины, окалины.

4.94. Для удаления маслянистых пятен поверхности промывают 
5%-ным раствором тринатрийфосфата или кальцинированной содой 
с разведением их в воде при t — 30 — 40° С с помощью ветоши, 
щетки или кисти. Через 6,5— 1 ч поверхность нейтрализуют 5%-ным 
раствором соляной кислоты. Качество нейтрализации проверяют 
стандартным раствором фенолфталеина. При более сложном слу­
чае, когда такие пятна выступают после окрашивания, следует снять 
весь окрашивающий слой со шпатлевкой, выполнить указанную про­
цедуру и произвести окрашивание.

4.95. Ржавые пятна на oi шваемой поверхности промы-

4.96. При появлении на оштукатуриваемой поверхности смоли­
стых веществ штукатурку заменяют полностью.

4.97. При наличии пятен растительных и минеральных жиров, 
ржавчины применяют различные пасты, которые наносят на пятна 
слоем 3—5 мм и после высыхания очищают шпателем и промыва­
ют водой.

4.98. Масляные пятна удаляют пастой из жженой магнезии, за­
творенной бензином, толуолом или бензолом.

4.99. Нефтяные пятна удаляют пастой, состоящей из 2 .частей 
соды, 1 части извести-пушонки и I  части порошка пемзы (по массе)#

4.100. Ржавые пятна удаляют пастой, состоящей из 1 части ли­
моннокислого натрия, растворенного в 6 частях воды, и затворен­
ного мела с добавкой глицерина (по массе).

4.101. Пятна медной окиси удаляют пастой, состоящей из 1 ча­
сти хлорида алюминия и 4 частей пылевидного талька, предвари­
тельно смешанных в сухом состоянии и затворенных аммиачной во­
дой (по массе).

4.102. Пятна невысыхающих масел удаляют с помощью жирной 
глины слоем 3—4 мм, наносимой на пятно. После высыхания про­
мывают водой.

Высолы удаляют металлическими щетками, промывая поверхно­
сти слабым раствором соляной кислоты (1 часть 30%-ной кислоты 
на 50 г воды) с последующей промывкой чистой водой и высуши­
ванием.

4.103. При подготовке под окрашивание водоэмульсионными 
составами ранее окрашенных поверхностей старые на белы удаляют 
при нарушении их связей с основанием или сильном загрязнении, 
а также при значительной толщине. Клеевую краску смывают теп­
лой водой, а известковую, казеиновую, силикатную и многослойную 
клеевую предварительно смачивают' водой и соскабливают, накры- 
вочный слой штукатурки перетирают заново известковым раствором 
на мелком песке.

При больших повреждениях или загрязнениях штукатурку це­
лесообразно заменить полностью.

4.104. При ремонте или восстановлении поверхностей, ранее 
окрашенных масляным или неводным составом, отстающие слои сле­
дует убрать. Если старая краска держится прочно, ее не соскаб­
ливают, а прочищают шкуркой. Загрязненные поверхности промы­
вают теплой мыльной водой, а при значительных загрязнениях — 
растворителями (скипидаром, керосином, уайт-спиритом, бензином).

вают водой и огрунтовывают раствором медного купороса.
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Удаление масляной краски производят механическим или химиче­
ским путем. Составы для удаления старой масляной краски готовят 
в виде пасты, которая в нанесенном виде способна удерживаться 
на вертикальных поверхностях и на потолках.

Рекомендуются следующие составы паст для размягчения и 
снятия масляной краски:

1- й состав:
известковое тесто . . . 
мел просеянный . . .
каустическая сода (20%- 
ный раствор) g . . . .

2- й состав:
мел просеянный . . .
асбестовая пыль . . .
каустическая сода (20%- 
ный р аство р )..................

0,5 кг 
0,5 »

до пастообраз­
ною состояния

0,5 кг 
0,5 »

до пастообраз­
ною состояния

Поверхность покрывают одной из паст, после чего размягчен­
ный слой счищают скребками или шпателем. Затем промывают 2%- 
ным раствором уксусной кислоты, чистой водой, протирают ве­
тошью и просушивают.

4.105. Вторая операция подготовки основания — грунтование. 
Необходимость ее вызвана тем, что основание (обычно пористое) 
должно быть пропитано составом, аналогичным окрашивающему, 
так как нанесение шпатлевок и окрашивающих составов без одного 
слоя вызовет неравномерность высыхания, пятна, слабую адгезию 
и другие дефекты.

4.106. Грунтовочный состав выбирают в соответствии со связую­
щим покровного слоя, чаще всего применяют сильно разбавленный 
окрашивающий состав.

4.107. Грунтовочные составы наносят механизированным спосо­
бом — агрегатами безвоздушного распыления, а также ручными и 
электрокраскопультами, различными краскораспылителями и удоч­
ками, шпатлевочными агрегатами и другими имеющимися средства­
ми, а при небольших объемах работ — вручную — макловицами или 
маховыми кистями, валиками.

4.108. Следующая операция — заполнение трещин и раковин 
шпатлевками, пастами или подмазками — необходима для придания 
поверхности гладкости и однородности. Большие трещины предва­
рительно расшивают ножом, расчищают и обеспыливают. Заполне­
ние трещин шпатлевкой должно быть на глубину не менее 2 мм, 
а раковины и неровности необходимо заполнять и сглаживать. Пос­
ле этого еще раз очищают и обеспыливают. Следующую опера­
цию — частичное подмазывание неровностей на поверхности и шли­
фование— выполняют только для улучшенного и высококачествен­
ного окрашивания, В отдельных случаях выполняют сплошное шпат­
левание с последующим шлифованием.

4.109. Шлифование выполняют различными шлифовально-зати­
рочными машинами, выпускаемыми как серийно, так и ведомствен­
но: СО-86, СО-112, «Киянка», СО-54, ИЭ-2101А и др.
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Производство малярных работ

4.110. Наиболее целесообразно эксплуатировать агрегаты 
2600Н и 7000Н силами специализированных участков малой меха­
низации, входящих в состав' управлений механизации отделочных 
работ или в состав строительно-отделочных трестов, управлений.

Наиболее эффективно использование агрегатов силами специа­
лизированных ‘звеньев УМОР или УММ, выполняющих малярные 
работы по подряду прй наличии соответствующего фронта (не ме­
нее 500 м2).

4.111. В качестве обслуживающего персонала за агрегатом дол­
жен быть закреплен (приказом по предприятию УММ, УМОР) ма­
шинист СОМ 5-го разряда, прошедший специальную подготовку по 
техническому использованию и обслуживанию машины и несущий 
ответственность за ее техническое состояние и сохранность. В про­
цессе производства малярных работ машинист агрегата включается 
в состав звена, выполняющего комплекс технологических операций 
по нанесению малярных составов на обрабатываемые поверхности 
с помощью агрегатов 7000Н и 2600Н.

4.112. Работа по нанесению покрытий агрегатами безвоздушно­
го распыления включает следующие этапы:

подготовку агрегатов к работе;
подготовку лакокрасочных материалов;
подготовку поверхностей строительных конструкций и изделий 

к окрашиванию;
окрашивание.
4.113. Работы выполняет звено из 4 человек в составе маши- 

ниста-оператора 5-го разряда (Mi), выделяемого' участком или 
управлением механизации отделочных работ, и маляра-оператора 
3-го разряда (М2), а также двух маляров 3 и 4-го разрядов (Ма 
и М4), в функции которых входит подготовка поверхностей к окра­
шиванию, за исключением работ по механизированному нанесению 
грунтовок и жидких шпатлевок.

4.114. В подготовку агрегатов к работе входят сборка и рас­
консервация агрегатов при получении их с завода, а также подго­
товка агрегатов к нанесению лакокрасочных покрытий. Сборку и 
расконсервацию агрегатов следует производить машинисту Mi и ма­
ляру М2 в соответствии с рекомендациями, изложенными в 
пп. 3.214,—3).29.

4.115. После уточнения состава лакокрасочного покрытия по 
данным проекта машинист Mi и маляр М2 производят подготовку 
агрегата к нанесению лакокрасочного покрытия с учетом выполне­
ния работы по нанесению грунтовки или жидкой шпатлевки в пе­
риод подготовки поверхности к окрашиванию.

4.116. При отсутствии указаний в проекте состава лакокрасоч­
ного покрытия инженерно-технические работники совместно с маля­
рами по виду поверхности и назначению покрытия определяют со­
став, последовательность нанесения'  элементов покрытия и время 
межслойной сушки. Для этого используются данные табл. 2 и ма­
териалы, приведенные в пп. 4.6 — 4.80.

4.117. После выбора материалов лакокрасочного покрытия в со­
ответствии с данными табл. 2 и пп. 4.6—4 80 применительно к каж­
дому элементу покрытия выбирают сопло для пистолета.

4.118. В табл. 3 приведены рекомендации по выбору распыли-
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тельных сопел и сеток фильтров для всасывающей системы, фильт­
ра высокого давления и пистолета, входящих в комплект агрегатов.

В соответствии с табл. 3 отбирают фильтры для пистолета-рас­
пылителя, фильтры высокого давления и всасывающей системы с 
учетом вязкости и тонкости перетира материала.

При работе с водоэмульсионными красками сетку фильтра вы­
сокого давления не устанавливают.

4.119. Для ориентировочного определения максимальной произ­
водительности конкретного сопла можно пользоваться значениями, 
приведенными на рис. 16, где представлены графики зависимости 
производительности от давления для агрегатов 2600Н и 7000Н, по­

строенные для максимального зна­
чения давления. На этих же гра­
фиках даны характеристики сопел. 
Зависимости построены для часто­
ты колебаний мембраны 1400 с-1, 
в качестве рабочей жидкости при­
менялась вода. Точка пересечения 
«арактеристики насоса агрегата и 
сопла определяет технологический 
режим нанесения, т. е. наибольшие 
производительность и давление на­
соса, работающего вместе с соп­
лом.

Из графика видно, что макси­
мум производительности для всех 
сопел соответствует области дав­
лений в интервале 12 — 23 МПа 
(120 — 230 кгс/см2).

4.120. Отобранные для работы 
сопло и фильтры устанавливают 
в пистолет-распылитель, на всасы­
вающую 'систему и в фильтре вы­
сокого давления. При этом боль­
шую ось эллипсного отверстия соп­
ла располагают перпендикулярна

давление распиши,кгс/см* " араллельно оси рукоятки пи*
Подготовку лакокрасочных ма- 

Рис. 16. График зависимости гериалов выполняют маляры Mi 
производительности от давле- ч М2. В соответствии с указания- 
ния для агрегатов 2600Н и ми, изложенными в табл. 2 и 

7000Н вместе с соплами пп. 4.6 — 4.80, маляры определяют
исходную вязкость материала и 
доводят ее до требуемой вязкости 

растворителем. Вязкость определяют вискозиметром ВЗ-4 в соответ­
ствии с ГОСТ 8420—74.

Лакокрасочный материал процеживают через сетку с 918 отвер­
стиями на 1 см2 или через 2—3 слоя марли.

М\ и М2 готовят лакокрасочный материал в количестве, доста- 
сточном для работы на одну смену.

Для определения количества разных видов лакокрасочных ма­
териалов на одну смену следует пользоваться данными табл. 2 и 
рекомендациями, изложенными в пп. 4.6 — 4.80.

4.121. Подготовку поверхности под окрашивание маляры вы-
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полняют в соответствии с указаниями, изложенными в пп. 4.82 — 
4.109, за исключением грунтования и нанесения жидких шпаклевок.

Контроль качества поверхности под окрашивание производится 
в соответствии с требованиями ГОСТ 22753—77. При этом и 
при необходимости устраняют недостатки в подготовке поверхности.

4.122. Перед окрашиванием необходимо провести техническое 
обслуживание агрегата в соответствии с указаниями, изложенными 
в пп. 5.5.1; 5.5.6, а также выполнить пробное окрашивание для 
уточнения параметров работы агрегата по его давлению, выбору 
сопла, вязкости материала, расстоянию сопла от окрашиваемой по­
верхности применительно к выбранному лакокрасочному материалу-

Давление на агрегате необходимо устанавливать минимальным, 
при котором происходит качественное распыление материала в ви­
де мельчайших частиц, без «усов» по краям.

Повышенное давление распыления при окрашивании вызывает 
ускоренный износ сопла и деталей агрегата, увеличивает запылен4 
ность и загазованность окружающей среды и не повышает произ­
водительности труда.

4.123. При подготовке поверхностей к окрашиванию процесс 
нанесения грунтовок или жидких шпаклевок, а также окрашива­
ние по ним красками, эмалями или лаками агрегатами безвоздуш­
ного распыления выполняют и М2. М i управляет агрегатом и 
обслуживает его M2t работает с пистолетом-распылителем.

4.124. М2 держит пистолет-распылитель одной рукой, второй ру­
кой придерживает рукав высокого давления и наносит окрашиваю­
щий состав на поверхность.

Для получения покрытия одинаковой толщины необходимо:
равномерно перемещать пистолет параллельно окрашиваемой 

поверхности на расстоянии 250 — 400 мм;
скорость перемещения пистолета должна быть 0,25—0,6 м/с;
ось факела выдерживать перпендикулярно окрашиваемой по­

верхности;
включение и выключение пистолета в процессе окрашивания 

производить только во время его движения.
4.125. На рис. 17 представлена организация рабочего места при 

выполнении окраски внутренних поверхностей строительных конст­
рукций на небольшой высоте. Машинист-оператор М\ управляет ра­
ботой агрегата безвоздушного распыления, производит дозаправку 
расходной емкости лакокрасочным материалом, перемещение агре­
гата по фронту работ. Маляр-оператор Mz с помощью пистолета- 
распылителя наносит окрашивающий состав на верхнюю часть сте­
ны, стоя на универсальных сборно-разборных подмостях.

4.126. На рис. 18 представлена организация рабочего места при 
выполнении окраски фермы промышленного здания. Маляр-опера­
тор М2 наносит окрашивающий состав пистолето’м-распылителем, 
стоя на рабочей площадке телескопической катучей вышки ВТК-12. 
Машинист-оператор Мг управляет работой агрегата безвоздушного 
распыления и производит дозаправку расходной емкости.

4.127. На каждом рабочем месте «^обходимо иметь:
агрегат 2600Н или 7000Н — 1;
грунтовочные и окрашивающие составы из расчета работы на 

одну смену;
вискозиметр ВЗ-4 — 1 шт.;
секундомер или часы с секундной стрелкой — 1 шт.;
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Рис. 17. Организация 
рабочего места при 
окраске внутренних по- 

:J==Z верхностей строительных 
Л *  конструкций на неболь- 

шой высоте
1 — пистолет-распылитель;; 
2—сборно-разборный столик* 

U подмости; 3 — агрегат без- 
)  воздушного распыления; 4 — 

расходная емкость с лако­
красочным материалом

3

Рис. 16. Организация 
рабочего места при вы­
полнении окраски фермы 

промышленного здания
/  — пистолет-распылительз 
2 — окрашиваемая металло­
конструкция; 3 — телескопи­
ческая катучая вышка 
ВТК-12; 4 — расходная ем­
кость с лакокрасочным ма­
териалом; 5 — агрегат без­

воздушного распыления

тару для лакокрасочных материалов емкостью 40—50 л — 
3 шт.;

электродрель с лопастной мешалкой — 1 шт.; 
средство подмащивания — 1 шт.;
сетку или марлю для процеживания лакокрасочных материа­

лов — 1;
респиратор типа «Лепесток» (в случае работы с токсичными ве­

ществами) — 2 шт.;
масло индустриальное 20 — 0,6 л; 
растворитель (для промывки агрегата) — 3—4 л; 
ветошь — 0,5 кг.
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4.128. По окончании окрашивания или в экстренных случаях 
остановку агрегата следует производить в соответствии с указания­
ми пп. 3.34 — 3.36.

4.129. Возможные дефекты окрашивания и способы их устране­
ния приведены в табл. 4.

4.130. В конце рабочей смены в обязательном порядке необхо­
димо провести техническое обслуживание агрегатов 2600Н и 7000Н, 
порядок которого указан далее в п. 5.5 в—е.

Т а б л и ц а  4

Внешний вид факела 
и дефект покрытии Возможная причина Способ устранения

По краям факела сгу­
щения в виде «усов», 
а на окрашенной по­
верхности — парал­
лельные полосы

Факел сужен в цент­
ре в виде «уса»

Факел имеет неравно­
мерное сужение или 
несимметричен 
В факеле сгущения в 
виде «блуждающих 
усов», а окрашенная 
поверхность неодно­
родная

Факел сильно «пы­
лит», в окружающем 
воздухе «туман» или 
«нити» в виде паути­
ны

В процессе работы 
угол распыления по­
степенно уменьшается, 
отпечаток факела су­
жается

Давление недостаточ­
но

Большое сопротивле­
ние ш рукавах высо­
кого* давления 
Сопло изношено. 
Большая вязкость ла- 
<окрасочного материа­
ла
Сопло засорено. Соп­
ло повреждено или 
изношено
Лакокрасочный мате­
риал имеет крупные 
включения мягкого 
наполнителя или не 
перемешан
В машине есть остат­
ки старой краски

Давление лакокрасоч­
ного материала очень 
большое, а расход че­
рез сопло велик для 
данного лакокрасоч­
ного материала 
Слишком большое 
расстояние от писто­
лета до окрашиваемой 
поверхности 
Фильтры засорились. 
Сетки фильтров не 
соответствуют расхо­
ду сопла и крупности 
пигмента

Увеличить давление* 
Прочистить и про­
мыть фильтры. При­
менить сопло с мень­
шим расходом 
Уменьшить общую 
длину шлангов

Сопло заменить. По- 
чизить вязкость лако­
красочного материала

Сопло прочистить. 
Сопло заменить

Лакокрасочный мате­
риал профильтровать 
или перетереть

Расходную емкость и 
полости 'насоса, рука­
вов и пистолета про­
мыть растворителем 
Уменьшить давление. 
Применить сопло с 
меньшим расходом

Приблизить пистолет 
к окрашиваемой по­
верхности

Прочистить и промыть 
фильтры
Заменить сетки фильт­
ров. Лакокрасочный 
материал профильтро­
вать или перетереть
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Продолжение табл. 4
Внешний вид факела 
и дефект покрытии Возможная причина Способ устранения

В окрашенной поверх­
ности наблюдаются 
потеки и оплывание

В факеле пульсация, 
а на поверхности соп­
ла потеки в виде ка­
пель

На окрашенной по­
верхности параллель­
ные полосы (сопло 
исправно)

Большая толщина
красочной пленки.

Большая текучесть 
пленки

Недостаточное давле­
ние краски. Сопло за­
сорилось. Засорились 
фильтры. Разрегули­
рован механизм от­
крытая клапана пи­
столета. Износ или 
околы клапана писто­
лета
Большое или недоста­
точное перекрытие 
проходов. Задержки 
в перемещении писто­
лета

При работе на водо­
эмульсионных красках 
фильтры удалить 
Увеличить скорость 
перемещения пистоле­
та. Применить сопло 
с большим углом рас­
пыления факела. 
Применить сопло с 
меньшим расходом. 
Покрытие наносить в 
несколько сдоев с вы­
держкой для подсуш­
ки. Ввести в состав 
тиксотропную добавку 
(аэросил или бенто­
нит)
Давление краски по­
высить. Сопло прочис­
тить. Фильтры прочис­
тить. Отремонтиро­
вать пистолет

При окраске соблю­
дать равномерность 
перекрытия проходов. 
Пистолет перемещать 
равномерно, откры­
вать и закрывать кла­
пан на ходу

5. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ, РЕМОНТ 
И ХРАНЕНИЕ АГРЕГАТОВ

5.1. Техническое обслуживание и планово-предупредительные, а 
также внеплановые (аварийные) и текущие ремонты агрегатов 
7000Н и 260GH должны производиться централизованно силами ре­
монтных служб участков и управлений механизации отделочных 
работ в соответствии с утвержденным графиком планово-предупре­
дительных ремонтов, а в случае необходимости — по заявке маши­
ниста агрегата.

Ремонты должны производиться агрегатно-узловым методом.
5.2. При составлении графиков планово-предупредительных ре­

монтов агрегатов 2600Н и 7000Н должно быть предусмотрено вы-
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полнение ежесменного (ЕО), периодических (ТО) технических об­
служивая ий и капитального (К) ремонтов.

5.3. Опыт эксплуатации агрегатов 2600Н и 7000Н при произ­
водстве малярных работ в строительно-отделочных предприятиях 
Главмоспромстроя, Минмонтажепецстроя СССР и раде других, а 
также паспортные данные агрегатов позволяют рекомендовать сле­
дующую периодичность технических обслужив аний и ремонтов 
(табл. 5).

Производство внеплановых — текущего и аварийных — ремон­
тов целесообразно совмещать с выполнением ТО.

Т а б л и ц а  5

Механизм
Виды техни­
ческих об­

служивания 
и ремонтов

Периодичность
выполнения Исполнители

Агрегаты безвоз­
душного распыле­
ния 2600Н и 
7000Н

ЕО В начале и в кон­
це рабочей смены

Машинист

ТО Первое — через 
100 маш.-ч, после­
дующие — через 
200 маш.-ч

Бригада передвиж­
ной ремонтной ма­
стерской и маши­
нист

К Через 1400 ч Ремонтный персо- 
чал стационарных 
ремонтных мастер­
ских и машинист

5.4. На каждый агрегат безвоздушного распыления должен 
быть заведен журнал учета технических обслуживаний и ремонтов. 
Примерная форма такого журнала и порядок заполнения рекомен­
дуются в табл. 6.

5.5. При проведении ежесменного технического обслуживания в 
начале и в конце рабочей смены необходимо:

а) проверить комплектность агрегата и исправность его частей;
б) проверить машину на функционирование и на герметичность 

стыков при наибольшем давлении нагнетания насоса.
После работы следует в обязательном порядке:
в) промыть сетки сменных вставных фильтров пистолета, фильт­

ра высокого давления и всасывающей системы;
г) прочистить и промыть распылительное сопло;
д) очистить поверхности агрегата ветошью, а полости маши­

ны, пистолет и сопла промыть растворителем;
е) нажимные штифты пистолета смазать жидким минеральным 

маслом, из насбса и рукавов удалить лакокрасочный материал и 
растворитель.
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Т а б л и ц а  б
Журнал

учета проведения технических осмотров, обслуживании и ремонтов агрегата безвоздушного распыления 2600Н

Инвентарный заводской № машинист
(ф. и. О.)

Дата
проведения

осмотра
Техническое состояние 

машины
Подпись

машиниста

Дата
Проведения 
ТО или 
ремонта

Выполненная работа
Ф.И.О., 

должность и 
подпись 

исполнителя

Ф. И. О., 
должность 
и подпись 

принявшего 
работы

28.02.80 Замечаний нет' 3.03.80 3.03.80 Текущий ремонт с раз­
боркой нагнетательного 
клапана и заменой пласт­
массовой шайбы и рабо­
ты в объеме ТО

1.03.80 Замечаний нет

2.Q3J.80 Обратный пропуск мате­
риала через нагнетатель­
ный клапан

3.03.80

4.03.80

Текущий ремонт 

Замечаний нет 15.06.80 Выполнены работы в 
объеме ТО



ж) Ежесменное техническое обслуживание проводит машинист 
агрегата непосредственно на стройобъекте.

5.6. Периодическое техническое обслуживание (ТО) включает в 
себя следующие работы:

а) работы, перечень которых приведен в п. 5.5;
б) проверку рукавов высокого давления на электропроводность.. 

Рукава, электрическое сопротивление 1 м которых больше 100 кОм, 
к работе со взрывоопасными материалами не допускаются. Провер­
ка электросопротивления производится омметром;

в) промывку кратера гидросистемы и сетку фильтра-пробки. 
В картер залить масло индустриальное марки 20;

г) расход масла для заполнения гидросистемы агрегата 2Щ0|Н^ 
0,5 л, агрегата ТОЙОН — Q,5|3 л;

д) проверку и при необходимости регулировку регулятора дав­
ления на большее давление нагнетания насоса;

е) после смены масла, а также при отказе работы насоса пос­
ле перевозки или длительного хранения из полости поршня гидро­
системы необходимо удалить воздух. Для этого необходимо агре­
гат включить на холостом ходу на 10—15 мин или вывернуть регу­
лятор давления из корпуса насоса на 2—4 оборота;

ж) смазка подвижных частей машины не предусматривается. 
Нажимные шрифты пистолета после промывки смазывать жидким 
маслом;

з) техническое обслуживание производят специализированные 
ремонтные бригады при участии и под контролем машиниста агре­
гата с последующей соответствующей записью в журнале учета.

5.7. Текущий и аварийный ремонты агрегата и устранение неис­
правностей выполняют в стационарных мастерских под контролем 
ответственного инженерно-технического работника с последующей 
соответствующей записью в журнале учета.

5.8. Хранить агрегаты 2600Н и 7000Н следует в закрытом поме­
щении, в чистом виде, с отсоединенными шлангами и пистолетом.

Предохранитель пусковой скобы пистолета должен быть осво­
божден, а сопло снято и должно храниться отдельно. Допуск по­
сторонних к агрегату запрещается.

5.9. При перевозке с объекта «на объект агрегат следует уста­
навливать в ящик либо обеспечить надежное закрепление и исклю­
чить возможность механических повреждений, опрокидывания и 
длительного воздействия влаги. Рукава должны быть «свернуты в 
бухты и прочно закреплены в этом положении*

5.10. Возможные неисправности, возникающие при работе агре­
гатов безвоздушного распыления и способы их устранения, приве­
дены в табл. 7.

Т а б л и ц а  7

Неисправность Возможная причина Способ устранения

Электродвигатель не 
работает

Напряжение в питаю­
щей сети отсутствует

В месте включения аг­
регата проверить на­
личие и значение на­
пряжения во всех фа­
зах питающей сети



Продолжение табл. 7

Неисправность Возможная причина Способ устранения

При включении пуско­
вого устройства дви­
гатель не развивает 
обороты и гудит

Самопроизвольное от­
ключение электродви­
гателя во время рабо­
ты

Неиспр авность элект­
рического кабеля аг­
регата или удлините­
ля

Неисправны элект­
родвигатель, выключа­
тель или защитно-от- 
ключающее устройст­
во и конденсатор 
Наличие в насосе 
давления перекачивае­
мого лакокрасочного 
материала
Загустеванне масла в 
гидравлической пере­
даче (в холодную по­
году)

Пониженное напряже­
ние в электрической 
сети или падение на­
пряжения в кабеле- 
удлинителе

Срабатывание защит- 
но-отключающего уст­
ройства из-за перегре­
вания электродвигате­
ля в процессе работы

Устранить неисправ­
ность электрического 
кабеля и несоответст­
вие коммутации штеп­
сельных разъемов 
Эти неисправности 
устранять только в 
специализированной 
мастерской

Открыть перепускной 
клапан

Выдержать агрегат в 
теплом помещении ли­
бо прогреть корпус 
гидропередачи, но без 
применения открытого 
огня
Проверить напряже­
ние в сети по вольт­
метру до пуска и в 
момент пуска электро­
двигателя. Непригод­
ный кабель заменить. 
Сечение токоведущих 
жил кабеля при длине 
до 50 м — 2,5 мм2, 
свыше 50 м — не ме­
нее 4 мм2
Повторное включение 
электродвигателя про­
изводить после 2 — 
3-минутной паузы. На­
сосный агрегат разме­
щать в помещении, 
под навесом или в те­
ни (в особенности в 
жаркую погоду). 
Очистить поверхности 
агрегата от осевшего' 
лакокрасочного мате­
риала. Применять ме­
нее вязкие лакокра­
сочные материалы. 
Уменьшить длину 
шланга высокого дав­
ления
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Продолжение табл. 7

Неисправность Возможная причина Способ устранения

Насос не засасывает 
лакокрасочный мате­
риал, но электродви­
гатель работает

Предохранители на 
распределительном 
щите не выдерживают 
нагрузки

Сечение токоведущих 
жил кабеля-удлините­
ля недостаточно 
Неисправность в за- 
щитно-отключающем 
устройстве электро­
привода
Наличие воздуха во 
Всасывающей системе 
или в полости гидроъ 
передачи

Подсосы воздуха во 
всасывающей системе

Засорение и закупор­
ка фильтра всасываю­
щей системы

Неисправен всасываю­
щий клапан насоса

Неисправен нагнета­
тельный клапан

Вязкость лакокрасоч­
ного материала вели­
ка

В распределительном 
щите установить ис­
правные предохрани­
тели с плавкими 
вставками на ток 10А 
Удлинитель заменить

Эту неисправность 
устранять только в 
специализированной 
мастерской
Открыть перепускной 
клапан
Удалить воздух из по­
лости гидропередачи 
для чего включить аг­
регат на холостом хо­
ду на 10—15 мин или 
вывернуть регулятор 
давления из корпуса 
цасоса на 2—4 оборо­
та
Прочистить и плотно 
затянуть соединения 
штуцера и фильтра. 
Дефектный шланг за­
менить
Очистить и промыть 
сетку фильтра. Про­
мыть клапан раство­
рителем
При необходимости 
заменить уплотнение 
или заменить клапан 
Промыть клапан ра­
створителем. При не­
обходимости заменить 
уплотнение или заме­
нить клапан 
Применять менее вяз­
кие составы

В холодное время 
применять подогретые 
составы
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Продолжение табл. 7

Неисправность

Электродвигатель ра­
ботает, но давление 
жидкости недостаточ­
ное или отсутствует

Протечка масла или 
лакокрасочного мате­
риала через опорную 
плоскость мембраны 
Пистолет не включает 
или не выключает по­
дачу лакокрасочного 
материала

Снятие и разрыв сет­
ки фильтрующего эле­
мента

Возможная причина

Недостаточно масла 
гидропередаче

Регулятор давления 
установлен на мини­
мум

Способ устранения

Залить масло в гидро­
систему до верхнего 
уровня для агрегата 
2600Н — 0,5 л, для аг­
регата 7000Н — 0,53 л 
Повернуть рукоятку 
регулятора по часо­
вой стрелке

Разрегулирован регу­
лятор давления

Подсосы воздуха во 
всасывающей системе. 
Протечка лакокрасоч­
ного материала через 
перепускной клапан

Недостаточно масла в 
гидропередаче 
Мембрана насоса по­
вреждена (наличие 
трещин)
Обратная протечка 
лакокрасочного мате­
риала через всасываю­
щий, нагнетательный 
или перепускной кла­
пан насоса
Фильтр гидросистемы 
засорился
Крепление корпуса 
насоса ослаблено

Разрегулирован кла­
пан, и^и изношен пе­
редаточный механизм

Засорение сетки филь­
тра

Регулятор давления 
заменить или отрегу­
лировать
Способ устранения см. 
выше
Устранить протечку 
лакокрасочного мате­
риала 3- или 4-крат­
ным поворотом руко­
ятки клапана. Заме­
нить перепускной кла­
пан
Способ устранения 
см. выше
Поврежденную мем­
брану заменить

Неисправный клапан 
заменить

Прочистить фильтр и 
заменить масло 
Болты корпуса насоса 
затянуть

Ввернуть регулиро­
вочный винт пистоле­
та до отказа. Заме­
нить изношенные де­
тали пистолета 
Своевременно прочи­
щать сетки фильтров. 
Фильтр с разорванной 
сеткой заменить



Продолжение табл. 7

Неисправность Возможная причина Способ устранения

Протечка лакокрасоч­ Износ уплотнений Винт уплотнения ввер­
ного материала в хвостовика клапана нуть до отказа. За­
тыдьной части писто­ или поворотного шар- менить изношенные
лета или в шарнир­
ном соединении

нира пластмассовые детали

Блокировка пусковой Износ передаточного Заменить изношенные
скобы в положении механизма и предо- детали
«Закрыто» затруднена хранителя

скобы
пусковой

6. ТРЕБОВАНИЯ ПРАВИЛ ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ 
ПРИ ЭКСПЛУАТАЦИИ АГРЕГАТОВ 
БЕЗВОЗДУШНОГО РАСПЫЛЕНИЯ

6.1. При работе с агрегатами безвоздушного распыления необ­
ходимо руководствоваться указаниями главы СНиП II1-4-79 «Тех­
ника безопасности в строительстве», инструкциями по технике без­
опасности и паспортом на каждый агрегат.

6.2. К работе с агрегатами 2600Н и 7000Н допускаются лица 
не моложе 18 лет, прошедшие специальную подготовку и изучившие 
требования правил техники безопасности при эксплуатации агрега­
тов безвоздушного распыления.

6.3. Администрация должна обеспечить рабочих индивидуальны­
ми средствами защиты (очками, респираторами, защитными крема­
ми, шлемами, предохранительными поясами и т. д.) и вспомогатель­
ным оборудованием (подмостями, вышками, люльками, лестницами 
И т. д.).

6.4. При производстве работ лакокрасочными материалами, 
имеющими в своем составе летучие пожароопасные, токсичные, взры­
воопасные компоненты, следует проявлять особую внимательность 
и осторожность, строго соблюдать требования действующих правил 
производства малярных работ, промышленной санитарии, личной ги­
гиены и техники безопасности.

6.5. Использование лакокрасочных материалов с токсичными 
компонентами растворителей и пигментов допускается только при 
наличии специального разрешения либо в помещениях с приточно­
вытяжной вентиляцией, обеспечивающей в рабочей зоне кратность 
обмена воздуха по санитарным нормам, с обязательным применени­
ем респираторов, противогазов, защитных кремов и других средств 
индивидуальной защиты персонала.

6.6. При работе с лакокрасочными материалами, содержащими 
взрывоопасные растворители, пистолет и расходная емкость с жид­
костью должны иметь отвод зарядов статического электричества че­
рез насосный узел. Штепсельный разъем следует располагать за пре­
делами взрывоопасной зоны.

6.7. При замене или прочистке распылительных сопел отверстие
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распылителя необходимо направлять вниз, а пусковую скобу уста­
навливать на предохранитель.

6.8. При возникновении неисправности агрегата в процессе ра­
боты (протечке жидкости, отказе клапана распылителя и т. д.) сле­
дует немедленно остановить машину и открыть перепускной клапан.

6.9. Перед началом работ необходимо проверять окрасочный аг­
регат на работоспособность и герметичность при максимальном дав­
лении материала.

6.10. Категорически запрещается:
направлять выходное отверстие распылительного сопла писто­

лета на людей;
прикладывать к отверстию сопла пальцы и кисти рук;
оставлять агрегат под давлением без присмотра;
допускать к работе с агрегатами посторонних и необученных

лиц;
работать на .Неисправном агрегате;
снимать, резко изгибать или растягивать шланг высокого дав­

ления;
работать с красками и растворителями неизвестного состава;
устранять любые неисправности при включенном электродвига­

теле;
перемещать насосный агрегат и разъединять штепсельный разъ­

ем при включенном электродвигателе;
распылять через сопло взрывоопасные растворители;
производить окрасочные работы взрывоопасными материалами 

при наличии во взрывоопасной зоне открытого огня, невзрывозащи­
щенного оборудования, установок и осветительной арматуры, нахо­
дящихся под напряжением, накапливающих заряды статического 
электричества и образующих искры;

применять для чистки частей агрегата и мытья рук этилирован­
ный бензин, четыреххлористый углерод, толуол, метанол, ароматиче­
ские растворители и другие ядовитые или неизвестные жидкости.
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