
АКЦИОНЕРНОЕ ОБЩЕСТВО «ГАЗПРОМ ГАЗОРАСПРЕДЕЛЕНИЕ» 

(АО «ГАЗПРОМ ГАЗОРАСПРЕДЕЛЕНИЕ») 

 

СОГЛАСОВАНО 

Главный инженер 

ООО «Газпром межрегионгаз» - 

Управляющей организации 

АО «Газпром газораспределение» 

 

 УТВЕРЖДАЮ 

Заместитель генерального директора 

по эксплуатации и развитию 

газораспределительных систем 

ООО «Газпром межрегионгаз» - 

Управляющей организации 

АО «Газпром газораспределение» 

А.Г. Рогачёв 

01.10.2018 

 С.В. Гаркушина 

02.10.2018 

 

 

Технические требования к лакокрасочной продукции,  

используемой для окраски надземных газопроводов сетей 

газораспределения и газопотребления и сооружений на них 

 

 

 

 

Дата введения в действие: 

01.11. 2018 

 

Руководитель разработки 

Генеральный директор 

АО «Гипрониигаз» 

А.Л. Шурайц 

 

САНКТ-ПЕТЕРБУРГ 

2018 



АКЦИОНЕРНОЕ ОБЩЕСТВО 

«ГАЗПРОМ ГАЗОРАСПРЕДЕЛЕНИЕ» 

 

 

 

 

технические требования организации  

 

 

 

 

ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ  

К ЛАКОКРАСОЧНОЙ ПРОДУКЦИИ, ИСПОЛЬЗУЕМОЙ 

ДЛЯ ОКРАСКИ НАДЗЕМНЫХ ГАЗОПРОВОДОВ СЕТЕЙ 

ГАЗОРАСПРЕДЕЛЕНИЯ И ГАЗОПОТРЕБЛЕНИЯ  

И СООРУЖЕНИЙ НА НИХ 

 

 

 

 

 

Издание официальное 

 

 

 

 

 

САНКТ-ПЕТЕРБУРГ 

2018



II 

 

Содержание 

1 Область применения………………………………………..………… 1 

2 Нормативные ссылки……….……………………………..………….. 1 

3 Термины и определения……….……………………………..……… 4 

4 Сокращения…………………..……………………………………...... 4 

5 Требования к техническим параметрам и характеристикам………. 4 

6 Отбор проб……………………………………………………………. 7 

7 Методы испытаний…………………………………………………… 7 

8 Классификация и обозначения……………………………………… 21 

9 Маркировка и упаковка……………………………………………… 21 

10 Условия эксплуатации………………………………………………. 22 

11 Требования к безопасности и охране окружающей среды………. 22 

Библиография……………………………………………..………...……….. 24 



1 

1 Область применения 

1.1 Настоящие Технические требования распространяются: 

- на атмосферостойкую лакокрасочную продукцию, используемую для 

окраски надземных стальных газопроводов сетей газораспределения и 

газопотребления и стальных сооружений на них, в том числе опор, 

ограждений и конструкций пунктов редуцирования газа; 

- на лакокрасочную продукцию, используемую для вторичной защиты 

надземных стальных газопроводов и сооружений на них, когда меры 

первичной защиты недостаточны или не реализованы. 

1.2 Настоящие Технические требования предназначены для 

применения в практической деятельности предприятий-изготовителей 

лакокрасочной продукции, проектных, строительных, эксплуатационных, 

экспертных и других заинтересованных организаций, органов по 

сертификации и испытательных лабораторий. 

1.3 Настоящие Технические требования предназначены для 

применения структурными подразделениями ООО «Газпром межрегионгаз»,  

АО «Газпром газораспределение» и его дочерними газораспределительными 

организациями, выполняющими проектирование, строительство 

(реконструкцию) и эксплуатацию сетей газораспределения и 

газопотребления. 

2 Нормативные ссылки 

В настоящих Технических требованиях использованы нормативные 

ссылки на следующие стандарты: 

ГОСТ 9.032-74 Единая система защиты от коррозии и старения. 

Покрытия лакокрасочные. Группы, технические требования и обозначения 

ГОСТ 9.072-77 Единая система защиты от коррозии и старения. 

Покрытия лакокрасочные. Термины и определения  

ГОСТ 9.403-80 (СТ СЭВ 5260-85) Единая система защиты от коррозии 

и старения. Покрытия лакокрасочные. Методы испытаний на стойкость к 

статическому воздействию жидкостей 
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ГОСТ 9.407-2015 Единая система защиты от коррозии и старения. 

Покрытия лакокрасочные. Метод оценки внешнего вида 

ГОСТ 12.3.002-2014 Система стандартов безопасности труда. Процессы 

производственные. Общие требования безопасности 

ГОСТ 12.3.005-75 Система стандартов безопасности труда. Работы 

окрасочные. Общие требования безопасности 

ГОСТ 896-69 Материалы лакокрасочные. Фотоэлектрический метод 

определения блеска 

ГОСТ 2991-85 Ящики дощатые неразборные для грузов массой до 500 

кг. Общие технические условия 

ГОСТ 4765-73 Материалы лакокрасочные. Метод определения 

прочности при ударе 

ГОСТ 5233-89 (ИСО 1522-73) Материалы лакокрасочные. Метод 

определения твердости покрытий по маятниковому прибору 

ГОСТ 6806-73 (СТ СЭВ 2546-80) Материалы лакокрасочные. Метод 

определения эластичности пленки при изгибе 

ГОСТ 8420-74 Материалы лакокрасочные. Методы определения 

условной вязкости 

ГОСТ 8784-75 (СТ СЭВ 5904-75) Материалы лакокрасочные. Методы 

определения укрывистости 

ГОСТ 8832-76 (ИСО 1514-84) Материалы лакокрасочные. Методы 

получения лакокрасочного покрытия для испытания 

ГОСТ 9142-90 Ящики из гофрированного картона. Общие технические 

условия 

ГОСТ 9825-73 Материалы лакокрасочные. Термины, определения и 

обозначения 

ГОСТ 9980.1-86 Материалы лакокрасочные. Правила приемки 

ГОСТ 9980.2-2014 (ISO 1513:2010, ISO 15528:2013) Материалы 

лакокрасочные и сырье для них. Отбор проб, контроль и подготовка образцов 

для испытаний 
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ГОСТ 9980.3-2014 Материалы лакокрасочные и вспомогательные, 

сырье для лакокрасочных материалов. Упаковка 

ГОСТ 9980.4-2002 Материалы лакокрасочные. Маркировка  

ГОСТ 10198-91 Ящики деревянные для грузов массой св. 200 до  

20000 кг. Общие технические условия 

ГОСТ 15140-78 Материалы лакокрасочные. Методы определения 

адгезии  

ГОСТ 15150-69 Машины, приборы и другие технические изделия. 

Исполнения для различных климатических районов. Категории, условия 

эксплуатации, хранения и транспортирования в части воздействия 

климатических факторов внешней среды 

ГОСТ 19007-73 Материалы лакокрасочные. Метод определения 

времени и степени высыхания 

ГОСТ 20259-80 Контейнеры универсальные. Общие технические 

условия 

ГОСТ 24297-2013 Верификация закупленной продукции. Организация 

проведения и методы контроля 

ГОСТ 27271-2014 (ISO 9514:2005) Материалы лакокрасочные. Метод 

определения жизнеспособности многокомпонентных систем 

ГОСТ 28246-2006 Материалы лакокрасочные. Термины и определения 

ГОСТ 31939-2012 (ISO 3251:2008) Материалы лакокрасочные. 

Определение массовой доли нелетучих веществ 

ГОСТ 31973-2013 (ISO 1524:2000, MOD) Материалы лакокрасочные. 

Метод определения степени перетира 

П р и м е ч а н и е  – При пользовании настоящими Техническими требованиями 

целесообразно проверить действие ссылочных стандартов по соответствующим 

указателям, составленным на 1 января текущего года, и информационным указателям, 

опубликованным в текущем году. Если ссылочный документ заменен (изменен), то при 

пользовании настоящими Техническими требованиями следует руководствоваться 

замененным (измененным) документом. Если ссылочный документ отменен без замены, 

то положение, в котором дана ссылка на него, применяется в части, не затрагивающей эту 
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ссылку. 

3 Термины и определения 

В настоящих Технических требованиях применены термины и 

определения в соответствии с ГОСТ 9.072, ГОСТ 9.407, ГОСТ 28246 и 

СП 72.13330.2016 [1]. 

4 Сокращения 

В настоящих Технических требованиях применены следующие 

сокращения: 

ЛКМ – лакокрасочный материал; 

ЛКП – лакокрасочное покрытие; 

НД – нормативная документация; 

ТД – техническая документация; 

ТУ – технические условия; 

ОТК – отдел технического контроля. 

5 Требования к техническим параметрам и 

характеристикам 

5.1 Общие требования к материалам 

5.1.1 Сырье и материалы, применяемые для изготовления ЛКМ, по 

качеству должны соответствовать НД и подтверждаться соответствующими 

сертификатами, а при их отсутствии – данными лабораторных испытаний в 

соответствии с Правилами [2]. 

5.1.2 Верификация сырья и материалов, применяемых для производства 

ЛКМ, проводится предприятием-изготовителем по ГОСТ 24297. 

5.2 Требования к техническим параметрам и характеристикам 

ЛКМ и ЛКП 

5.2.1 В технической документации на конкретный ЛКМ должны 

указываться область применения и условия формирования ЛКП. 

5.2.2 Физико-механические свойства ЛКМ и ЛКП, используемые для 

окраски надземных стальных газопроводов и стальных сооружений на них, 
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должны соответствовать значениям, указанным в таблице 1. Улучшение 

физико-механических свойств ЛКМ и ЛКП, указанных в таблице 1, 

допускается.  

5.2.3 Выбор ЛКМ должен проводиться с учетом СП 28.13330.2017 [3]. 

5.2.4 Срок службы ЛКП должен указываться в ТД и быть не менее 

5 лет. 

5.2.5 Тип растворителя для ЛКМ должен быть указан в ТД. 

5.3 Указания по применению 

5.3.1 Подготовка поверхностей газопроводов и сооружений под 

окраску проводится в соответствии с СП 72.13330.2016 [1] в следующем 

порядке: 

- поверхность газопровода и сооружений очищают от продуктов 

коррозии, окалины, пыли, старого ЛКП, жировых загрязнений и масел, а 

также нейтрализуют и удаляют химические продукты, препятствующие 

требуемому сцеплению покрытия с металлом; 

- придают поверхности необходимую шероховатость. 

5.3.2 После очистки и предания шероховатости металлическую 

поверхность обеспыливают, обезжиривают, загрунтовывают и окрашивают. 

5.3.3 Интервал между окончанием подготовки поверхности и  

окраской – не более 6 ч. 

5.3.4 Нанесение ЛКМ выполняют в следующей последовательности: 

- нанесение и сушка грунтовки; 

- нанесение и сушка первого покрывного слоя; 

- нанесение и сушка второго покрывного слоя; 

- нанесение дополнительных покрывных слоев (при необходимости). 
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Т а б л и ц а  1  – Физико-механические свойства ЛКМ и ЛКП 

Физико-механические свойства 

Значения 

Грунтовка 

Грунт-

эмаль Эмаль 

Водно-

дерперсион-

ная краска 

Масляная 

краска Лак 

Органораз-

бавляемая 

Водно-

дисперсионная 

Лакокрасочный материал 

Внешний вид 

Однородная, средневязкая, равномерно окрашенная жидкость без посторонних 

включений 

Условная вязкость по ВЗ-246 (диаметр            

сопла 4 мм) при температуре (20±2) °С, с 13-180 30-180 40 115±10 14 65-140 12-200 

Степень перетира, мкм, не более 40 40 40 50 70 80 — 

Массовая доля нелетучих веществ, %, не менее 13 48 30-36 54±5 50 20 13 

Время высыхания до степени 3, ч, не более 12 1 1 24 1 24 3 

Укрывистость, г/м
2
, не более 40 40 120-150 120 200 150 30 

Степень разбавления, %, не более 20 — 

Жизнеспособность (срок годности) после 

смешения компонентов при температуре 

(20±2) °С, ч, не менее 6 — 

Лакокрасочное покрытие 

Внешний вид отвержденного ЛКП После высыхания образует однородную, без кратеров, пор и морщин поверхность 

Класс покрытия I-VI 

Блеск, %, не менее 40 

Прочность пленки при ударе, по У-1, см, не менее 50 40 50 40 40 50 40 

Эластичность покрытия при изгибе, мм, не более 3 3 1 3 3 1 3 

Адгезия покрытия, балл, не более 2 2 2 2 2 1 1 

Твердость по маятниковому прибору  

(маятник А), отн. ед., не менее 0,2 0,15 0,15 0,15 0,15 0,05 0,2 

Стойкость ЛКП к статическому воздействию 

воды при температуре (20±2) °С, ч, не менее 24 
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6 Отбор проб 

Отбор проб ЛКМ для проведения испытаний проводится в 

соответствии с ГОСТ 9980.2 и ТД. 

7 Методы испытаний 

7.1 Правила приемки 

7.1.1 Лакокрасочный материал должны подвергаться испытаниям на 

соответствие настоящим Техническим требованиям и ТД. 

7.1.2 Виды, объем и методы испытаний должны соответствовать 

настоящим Техническим требованиям. 

Указанные в настоящих Технических требованиях типовые методы 

испытаний предназначены для испытаний образцов из одной партии. За 

партию ЛКМ, применяемого в комплекте с одним или несколькими 

вспомогательными материалами, принимают количество однородного по 

качеству и цвету основного материала, полученного за один технологический 

цикл или ограниченный период времени, и требуемое количество одного или 

нескольких вспомогательных материалов, сопровождаемое документом о 

качестве на основной материал и на каждый из вспомогательных материалов. 

7.1.3 Допускается применять другие методы испытаний при условии 

обеспечения достоверности получаемых результатов.  

7.1.4 Лакокрасочный материал  должны быть приняты ОТК или иным 

уполномоченным подразделением предприятия-изготовителя в соответствии 

с настоящими Техническими требованиями и ТД. 

7.1.5 Приемо-сдаточные испытания 

7.1.5.1 Каждая партия ЛКМ, выпускаемая предприятием-

изготовителем, должна пройти приемо-сдаточные испытания.  

7.1.5.2 Приемо-сдаточные испытания проводятся ОТК предприятия-

изготовителя. 

7.1.5.3 При обнаружении в процессе испытаний несоответствия 

какому-либо контролируемому показателю партия бракуется. После 

устранения дефекта партия испытывается повторно. 
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Результаты приемо-сдаточных испытаний оформляют протоколом или 

отражают в журнале по форме предприятия-изготовителя ЛКМ. 

7.1.5.4 Лакокрасочный материал, выдержавшие приемо-сдаточные 

испытания, должны быть приняты ОТК предприятия-изготовителя, а в ТД 

должны быть сделаны соответствующие записи. 

7.1.6 Периодические испытания 

7.1.6.1 Периодические испытания должны проводиться не реже 1 раза  

в 3 года не менее, чем на одной партии ЛКМ, прошедшей приемо-сдаточные 

испытания. 

Сроки проведения испытаний устанавливаются предприятием-

изготовителем. 

7.1.6.2 При обнаружении несоответствия какого-либо показателя 

требуемым значениям проводят повторную проверку этого показателя на 

удвоенном объеме проб. Результаты повторной проверки распространяются 

на всю партию. 

Результаты периодических испытаний оформляются протоколом. 

7.1.6.3 При отрицательных результатах периодических испытаний к 

протоколу должен быть приложен перечень несоответствующих показателей 

с анализом их причин и мер по их устранению. 

7.1.6.4. Ускоренные испытания ЛКП на стойкость к воздействию 

внешних факторов проводят при разработке новой или изменении 

действующей рецептуры ЛКМ. 

7.1.7 Сертификационные испытания 

Сертификационные испытания должны проводиться не менее, чем на 

одной партии ЛКМ, прошедшей приемо-сдаточные испытания. 

Результаты испытаний оформляются протоколом. 

7.2 Методы испытаний 

7.2.1 Испытания, за исключением особо оговоренных в ТД на ЛКМ, 

проводятся при нормальных значениях климатических факторов внешней 

среды по ГОСТ 15150. 
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7.2.2 Виды, объем и методы испытаний должны соответствовать НД 

и/или ТД на конкретный ЛКМ, а также настоящим Техническим 

требованиям. 

7.2.3 Образцы ЛКМ для испытаний подготавливают в соответствии с  

ГОСТ 8832, НД и/или ТД на ЛКМ конкретной марки. 

7.2.4 Контроль по 5.1-5.3 проводится визуальным осмотром и сверкой 

ТД предприятия-изготовителя с сертификатами, НД и настоящими 

Техническими требованиями. 

7.2.5 Контроль внешнего вида ЛКМ и отвержденного ЛКП проводят 

визуально при естественном или искусственном рассеянном свете. Образец 

должен находиться на расстоянии от 300 до 500 мм от наблюдателей. 

Внешний вид ЛКМ и ЛКП должен соответствовать настоящим Техническим 

требованиям. Приоритетными являются результаты, полученные при 

естественном свете. 

7.2.6 Контроль условной вязкости проводят в соответствии с 

ГОСТ 8420 с использованием вискозиметра типа ВЗ-246 с диаметром сопла 

4 мм и вместимостью не менее (100±1) см
3
 при температуре воздуха 

(20±2) °С. 

Пробу испытываемого ЛКМ перед определением условной вязкости 

тщательно перемешивают, избегая образования в ней пузырьков воздуха. 

Испытываемый ЛКМ должен быть однородным. Для устранения 

посторонних веществ образец перемешивают, фильтруют через сито и 

непосредственно перед измерением снова тщательно перемешивают. 

Вискозиметр и сопло тщательно очищают растворителем. 

Вискозиметр помещают в штатив и с помощью уровня устанавливают в 

горизонтальном положении. Под сопло вискозиметра ставят сосуд. 

Отверстие сопла закрывают пальцем, испытываемый ЛКМ наливают в 

вискозиметр с избытком, чтобы образовался выпуклый мениск над верхним 

краем вискозиметра. Наполняют вискозиметр медленно, чтобы 

предотвратить образование пузырьков воздуха. Избыток материала и 



10 

образовавшиеся пузырьки воздуха удаляют при помощи стеклянной 

пластинки или алюминиевого диска, сдвигаемых по верхнему краю воронки 

в горизонтальном направлении таким образом, чтобы не образовалось 

воздушной прослойки. Открывают отверстие сопла и одновременно с 

появлением испытываемого ЛКМ из сопла включают секундомер. В момент 

первого прерывания струи испытываемого материала секундомер 

останавливают и отсчитывают время истечения. 

Определение условной вязкости проводят не менее трех раз. Повторное 

измерение проводят сразу после окончания предыдущего (без очистки 

вискозиметра) путем заполнения новой порцией испытываемого материала. 

За результат испытаний принимают среднее арифметическое 

результатов измерений времени истечения. 

7.2.7 Контроль степени перетира проводится в соответствии с 

ГОСТ 31973 с использованием гриндометра и скребка.  

Испытания проводят параллельно на трех образцах при температуре 

(23±2) °С.  

Чистый и сухой гриндометр устанавливают на гладкую 

горизонтальную поверхность. Помещают образец испытываемого ЛКМ в 

глубокий конец паза так, чтобы он незначительно переливался через края 

паза, избегая при этом попадания в образец пузырьков воздуха.  

Берут скребок, зажимают его между большими и остальными пальцами 

обеих рук, и устанавливают лезвие перпендикулярно к поверхности прибора 

за самым глубоким концом паза, при этом длина скребка должна быть 

параллельна ширине прибора. С небольшим нажимом скребок перемещают 

под углом 90° по измерительной поверхности гриндометра от максимальной 

глубины паза за нуль с равномерной скоростью в течение от 1 до 3 с, при 

этом паз должен быть полностью заполнен образцом для испытаний, а 

избыток удален. 

Если вязкость образца такая, что не образуется гладкая поверхность, 

необходимо добавить в него минимальное количество разбавителя или 
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пленкообразователя, перемешать и повторить испытания. Каждое 

разбавление должно быть отражено в протоколе испытаний. В некоторых 

случаях разбавление может привести к флокуляции, что влияет на степень 

перетира. 

Поверхность слоя испытываемого ЛКМ сразу же (в течение 6 с) 

осматривают на свету при направлении взгляда перпендикулярно к длине 

паза, под углом зрения не более 30° и не менее 20°, и определяют положение 

частиц в пазе, где они стали видимыми. 

За результат принимают среднее арифметическое значение трех 

параллельных определений. Результаты округляют до целого числа. 

7.2.8 Контроль массовой доли нелетучих веществ проводят в 

соответствии с ГОСТ 31939 с использованием весов и сушильной камеры. 

Определяют массу чистой сухой чашки с точностью до 1 мг. 

Взвешивают пробу для испытаний с точностью до 1 мг в чашке и равномерно 

распределяют ее по дну чашки. Для повышения точности результатов 

испытаний ЛКМ и смол для ЛКМ рекомендуется добавлять по 2 см
3
 

подходящего растворителя с высокой степенью летучести. Проводят 

взвешивание чашки с пробой. Рекомендуется закрывать чашку во время 

взвешивания. После взвешивания и добавления растворителя помещают 

чашку в сушильный шкаф, предварительно нагретый до заданной или 

согласованной температуры. Температура и время нагрева должны быть 

указаны в ТД на ЛКМ. После окончания времени нагрева чашку переносят в 

эксикатор и охлаждают до комнатной температуры. Допускается охлаждать 

чашку в помещении, в котором воздух очищен от пыли. Затем взвешивают 

чашку с остатком с точностью до 1 мг. 

Массовую долю нелетучих веществ HB, %, вычисляют по формуле 

 
%100

)mm(

)mm(
HB

01

02 



 , (1) 

где m2 – масса чашки с остатком, г; 

m1 – масса пустой чашки, г; 
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m0 – масса чашки с пробой для испытаний, г. 

Если результаты двух параллельных определений отличаются друг от 

друга более чем на 2 % то испытания повторяют. 

За результат принимают среднее значение массовой доли двух 

достоверных результатов параллельных определений. 

7.2.9 Контроль времени высыхания до степени 3 проводят в 

соответствии с ГОСТ 19007.  

Материал пластинок, метод нанесения и вязкость ЛКМ, режим сушки, 

а также толщина покрытия должны быть указаны в НД или ТД на 

испытываемый ЛКМ. 

Время и степень высыхания определяют при  температуре (20±2) °C и 

относительной влажности воздуха (65±5) % на трех образцах высушенных 

горизонтально на расстоянии не менее 20 мм от края образца после 

естественной или горячей сушки нанесенного слоя ЛКМ. 

Положение пластин при сушке с нанесенным ЛКМ допускается 

вертикальное или под углом 45°, если это указано в НД или ТД на 

испытываемый ЛКМ. 

При испытании на окрашенную пластинку помещают пинцетом листок 

бумаги, взяв его за один из свободных уголков. На листок бумаги 

накладывают резиновую пластинку, на середину которой устанавливают 

гирю массой 200 г; через (60±2) с снимают гирю и резиновую пластинку, а 

окрашенную пластинку с листком бумаги ребром свободно бросают с 

высоты от 28 до 32 мм на деревянную поверхность. Если через 30 с после 

снятия нагрузки листок бумаги не прилипает к пленке, то степень высыхания 

3 достигнута. Допускается удаление бумаги любым способом, не 

приводящим к видимым повреждениям пленки при удержании бумаги на 

поверхности (например, за счет статического электричества), если это 

указано в ТД на ЛКМ. 

Если бумага не прилипает к пленке, а поверхность под ней 

соответствует характеристикам, указанным в ТД, то фиксируют время, 
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требуемое для достижения степени высыхания 3. 

7.2.10 Контроль укрывистости проводят в соответствии с ГОСТ 8784. 

Для определения укрывистости ЛКМ разбавляют до рабочей вязкости. На 

стеклянную пластинку, взвешенную с точностью до четвертого десятичного 

знака, наносят один или два слоя ЛКМ. Стеклянную пластинку с ЛКМ кладут 

на контрастную пластинку или шахматную доску и наблюдают при 

рассеянном дневном свете, просвечивают ли белые и черные поля. Если поля 

просвечивают, наносят на пластинку последовательно новые слои ЛКМ до 

тех пор, пока полностью не исчезнет разница между белыми и черными 

полями. После полного укрытия стеклянную пластинку взвешивают с 

точностью до четвертого десятичного знака, сушат и снова взвешивают. 

Перед взвешиванием и высушиванием удаляют потеки ЛКМ с обратной 

стороны и с ребер пластинки. Каждый раз перед нанесением нового слоя 

ЛКМ перемешивают. Испытания проводят не менее чем на трех пластинках.  

Укрывистость высушенной пленки D, г/м
2
, вычисляют по формуле 

 

S

10)mm(
D

6
01 

 , (2) 

где  m0 – масса неокрашенной стеклянной пластинки, г; 

m1 – масса пластинки с высушенной пленкой, г; 

S – площадь стеклянной пластинки, м
2
. 

 

7.2.11 Контроль степени разбавления проводится с использованием 

весов и вискозиметра типа ВЗ-246 и диаметром сопла 4 мм. 

Образец испытываемого ЛКМ и растворитель взвешивают с точностью 

до второго десятичного знака. Затем ЛКМ разбавляют растворителем в 

соотношении, указанном в ТД на ЛКМ. Вискозиметром типа ВЗ-246 

определяют условную вязкость ЛКМ после разбавления.  

Степень разбавления X, %, вычисляют по формуле 

 
%100

m

m
X 1  , (3) 

где  m1 – масса растворителя, израсходованная для разбавления  
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эмали, г; 

m – масса эмали, г. 

7.2.12 Контроль жизнеспособности после смешивания компонентов в 

соответствии с ГОСТ 27271 с использованием термостатов, термометра и 

измерительных сосудов. 

Сосуд с пробой ЛКМ (300±3) см после смешивания помещают в 

термостат при стандартной температуре (23±2) °С и относительной 

влажности (50±5) %. Затем из смеси отбирают образец и выполняют 

определение заданного показателя в соответствии с ГОСТ 27271-2014 

(Приложение Б, таблица В.1): пробу ЛКМ выдерживают в термостате, после 

каждого промежутка времени, выбранного для определения показателя, 

пробу вынимают и определяют конкретный исследуемый показатель. 

За результат испытаний принимают наиболее длительный период 

времени в часах, в течение которого значения показателя удовлетворяют 

требованиям ТД на данный показатель. 

7.2.13 Контроль класса покрытия проводят визуально, сравнивая 

показатели окрашиваемой поверхности со значениями, указанными в 

ГОСТ 9.032 -74 (Приложение 2). 

7.2.14 Контроль блеска ЛКП проводят в соответствии с ГОСТ 896 с 

использованием фотоэлектрического блескомера ФБ-2. 

Минимальные размеры поверхности покрытий для измерения блеска – 

(40х60) мм. Образцы ЛКП, подготовленных к замеру блеска, должны иметь 

ровную, гладкую и однородную поверхность, без пропусков, подтеков, 

морщин, посторонних включений и механических повреждений. Перед 

измерением образец протирают сухой мягкой фланелью. Измерения 

проводят на горизонтальной поверхности. Блескомер перед испытанием 

настраивают на приложенной к прибору поверочной пластинке из 

увиолевого стекла таким образом, чтобы показание шкалы прибора было 

«65». Правильность показаний прибора проверяют периодически по 

поверочной пластинке. Величину блеска образца определяют на различных 
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участках его поверхности.  

За результат испытания принимают среднее арифметическое значение 

трех определений, расхождения между которыми не должны превышать 2 %. 

7.2.15 Контроль прочности пленки при ударе проводится в 

соответствии с ГОСТ 4765 с использованием прибора У-1. 

Перед испытанием образцы выдерживают при температуре (20±2) °С и 

относительной влажности воздуха (65±5) % в течение времени, указанного в 

ТД на ЛКМ. 

Пластинку помещают на наковальню под боек покрытием вверх или 

вниз (обратный удар), следя за тем, чтобы она плотно прилегала к 

поверхности наковальни. Положение пластинки должно быть указано в ТД 

на ЛКМ. Участок пластинки, на который будет падать груз, должен 

находиться на расстоянии не менее 20 мм от края пластинки и не менее 

40 мм от центра других участков, ранее подвергавшихся удару. 

Если значение прочности покрытия при ударе неизвестно, то груз 

устанавливают на высоте 10 см, а затем приводят прибор в действие; при 

этом груз свободно падает на бок, который передает удар на пластинку, 

лежащую на наковальне. После удара груз поднимают, пластинку вынимают 

и рассматривают ЛКП в лупу с целью выявления механического 

повреждения (трещины, отслаивания). 

Если указанные дефекты отсутствуют, то испытание повторяют, 

увеличивая высоту сбрасывания груза каждый раз от 5 до 10 см до тех пор, 

пока не обнаружатся первые повреждения покрытия при ударе. 

Повторные испытания проводят каждый раз на новом участке 

пластинки. Для каждой высоты определение повторяют не менее трех раз. 

Если значение прочности ЛКП при ударе указано в ТД на ЛКМ, то груз 

устанавливают на заданную высоту. 

За результат принимают числовое значение максимальной высоты 

(в сантиметрах), при падении с которой груз определенной массой не 

наносит механических повреждений покрытию испытываемого образца. 



16 

7.2.16 Контроль эластичности покрытия при изгибе проводят в 

соответствии с ГОСТ 6806. 

Перед нанесением ЛКМ пластинки тщательно очищают от загрязнений 

и обезжиривают многократным промыванием в растворителе.  

Способ нанесения ЛКМ, толщина пленки, количество слоев, условия и 

время высыхания, а также выдержки пленки перед испытанием должны быть 

указаны в ТД на испытываемый ЛКМ. При нанесении материала с помощью 

кисти он должен быть распределен по направлению длины пластинки. 

Образцы перед испытанием выдерживают в условиях, указанных в ТД 

на ЛКМ. При отсутствии указания в ТД образцы выдерживают при (20±2) °С 

и относительной влажности воздуха (65±5) %: образцы с покрытием 

холодной сушки – в течение 48 ч и образцы с покрытием горячей сушки – не 

менее 3 ч. Время и степень высыхания определяют в соответствии с 

ГОСТ 19007. 

Пластинку накладывают на стержень наибольшего диаметра (20 мм) 

покрытием наружу и, плотно прижимая ее к стержню, плавно изгибают от 1 

до 2 с на 180° вокруг стержня, затем ЛКП в месте изгиба рассматривают в 

лупу на наличие трещин и отслаивания. Если эти дефекты отсутствуют, то 

проводят изгибание пластинки каждый раз в другом месте последовательно 

от стержня большего диаметра к меньшему до тех пор, пока не будут 

обнаружены указанные выше дефекты. Если в ТД на ЛКМ предусмотрено 

значение эластичности (диаметр стержня), то испытание проводят с 

использованием стержня только такого диаметра.  

За результат испытания принимают минимальный диаметр стержня в 

миллиметрах, при изгибании образца, на котором испытываемая пленка 

осталась неповрежденной. 

Оценку эластичности пленки при изгибе на металлическом стержне 

проводят после испытания трех пластинок на одном и том же стержне. 

7.2.17 Контроль адгезии покрытия проводится в соответствии с 

ГОСТ 15140 методом решетчатых надрезов. 
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Для проведения испытания готовят два образца. Вид металла 

испытываемых пластин, обработку их поверхности перед нанесением ЛКМ, 

вязкость испытываемого ЛКМ, метод нанесения, количество слоев, 

возможность использования системы ЛКП, режим сушки и толщину пленки в 

соответствии с ТД на испытываемый ЛКМ. 

До начала проведения испытаний нанесенное защитное ЛКП должно 

быть высушено в соответствии с ТД на ЛКМ. 

На каждом испытываемом участке поверхности образца на расстоянии 

от края не менее 10 мм делают режущим инструментом по линейке или 

шаблону или с помощью устройства АД-3 не менее шести параллельных 

надрезов до металла длиной не менее 20 мм на расстоянии 1, 2 или 3 мм друг 

от друга. Режущий инструмент держат перпендикулярно поверхности 

образца. Скорость резания должна быть от 20 до 40 мм/с. Аналогичным 

образом делают надрезы в перпендикулярном направлении. В результате на 

покрытии образуется решетка из квадратов одинакового размера. Расстояние 

между соседними решетками должно быть не менее 20 мм. Размер 

единичного квадрата решетки должен быть указан в ТД на испытываемый 

ЛКМ. При отсутствии таких указаний на покрытия толщиной менее 60 мкм 

наносят решетку с единичным квадратом размером (1х1) мм, на покрытия 

толщиной от 60 до 120 мкм – (2х2) мм, на покрытия толщиной от 120 до 

200 мкм – (3х3) мм. Контроль прорезания покрытия до металла 

осуществляется при помощи лупы.  

После нанесения надрезов для удаления отслоившихся кусочков 

покрытия проводят мягкой кистью по поверхности решетки в диагональном 

направлении по пять раз в прямом и обратном направлении.  

За результат испытания принимают значение адгезии в баллах, 

соответствующее большинству совпадающих значений, определенных на 

всех испытываемых участках поверхности двух образцов; при этом 

расхождение между значениями не должно превышать 1 балл. 

7.2.18 Контроль твердости проводят в соответствии с ГОСТ 5233 с 
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использованием маятника А. 

Способ нанесения ЛКМ, количество слоев, условия сушки, толщина 

покрытий, время выдержки образцов перед испытанием указывают в ТД на 

ЛКМ. Степень высыхания определяют по ГОСТ 19007. Поверхность 

покрытия после высыхания должна быть ровной и гладкой. 

Прибор устанавливают на прочное основание, исключающее влияние 

вибрации, и закрывают прозрачным колпаком. Предметный стол прибора 

устанавливают горизонтально по уровню с помощью установочных винтов. 

Перед каждой серией испытаний опорные шарики маятника протирают 

ветошью, смоченной растворителем, и вытирают насухо. Прибор включают в 

сеть и выдерживают в течение 30 мин. Перед началом испытаний маятник 

устанавливают на «нуль» отсчетной шкалы прибора. 

Испытание проводят при температуре (20±2) °C и относительной 

влажности воздуха (65±5) %, если нет других указаний в ТД на ЛКМ. 

Контрольную пластинку тщательно протирают растворителем, 

вытирают насухо и помещают на столик прибора, который плавно 

поднимают до соприкосновения с опорными шариками маятника. Проверяют 

установку маятника в нулевое положение. Маятник отклоняют на 6°, не 

допуская бокового смещения опоры, и фиксируют с помощью ограничителя 

хода. 

Маятник освобождают и определяют число колебаний по показанию 

счетчика при прекращении отсчета колебаний, после чего столик опускают, 

пластинку передвигают и повторяют испытание. Измерение выполняют не 

менее чем в трех участках пластинки. Контрольную пластинку заменяют 

пластинкой с испытываемым ЛКМ и проводят испытание повторно. За 

результат испытания принимают среднее арифметическое полученных 

результатов измерения времени или числа колебаний маятника на 

контрольной пластинке и испытываемом образце покрытия.  

Твердость ЛКП, Н, отн. ед., вычисляют по формуле 

http://docs.cntd.ru/document/1200019440
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где  t0 – время затухания колебаний маятника на испытываемом 

образце, с; 

tк – время затухания колебания маятника на контрольной 

пластинке, с; 

t – средний период колебания маятника, с; 

N0 – число колебаний маятника на испытываемом образце; 

Nк – число колебаний маятника на контрольной пластинке. 

 

Результат округляют до второго десятичного знака. 

7.2.19 Контроль стойкости покрытия к статическому воздействию воды 

при температуре (20±2) °С проводят в соответствии с ГОСТ 9.403 с 

использованием эксикатора с крышкой, шкафа сушильного, лупы с 

увеличением и прочей аппаратуры по ГОСТ 9.403-80 (см. 2.2). 

Для проведения испытаний готовят по одной и той же технологии три 

образца, один из которых является контрольным. Испытания проводят при 

температуре (20±2) °С в течение 24 ч. 

В эксикатор с водой вертикально помещают окрашенные образцы       

на 2/3 высоты или полностью так, чтобы расстояние между ними и до стенок 

эксикатора было не менее 10 мм, и закрывают крышкой. Для обеспечения 

вертикального положения пластину помещают между двумя стеклянными 

палочками, опирающимися концами в стенки эксикатора. Стеклянные 

палочки устанавливают над водой в верхней части эксикатора. Стержни 

подвешивают за крючки на стеклянные палочки, опирающиеся концами в 

стенки эксикатора. Уровень воды в процессе испытаний поддерживают 

постоянным. После испытаний образцы сушат фильтровальной бумагой без 

промывки и определяют декоративные и защитные свойства покрытий. 

Изменение декоративных и защитных свойств покрытий определяют 

сравнением с контрольным образцом невооруженным глазом или с помощью 

лупы. Блеск покрытий определяют по 7.2.14. Изменения свойств покрытия, 
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находящегося на расстоянии менее 10 мм от края образца, не учитывают. 

Лакокрасочное покрытие  считают стойким к статическому 

воздействию воды, если покрытие после испытаний соответствует 

требованиям, установленным в ТД на ЛКМ. При несоответствии одного из 

испытанных образцов указанным требованиям испытания повторяют на 

удвоенном числе образцов. Результат повторного испытания считают 

положительным, если из четырех образцов только один не соответствует ТД 

на ЛКМ. 

7.2.20 Контроль срока службы ЛКП проводится по результатам сбора 

информации о стойкости ЛКП в эксплуатационных условиях. 

7.3 Параметры и показатели, проверяемые при приемо-сдаточных, 

периодических и сертификационных испытаниях 

Параметры и показатели, проверяемые в обязательном порядке при 

выполнении приемо-сдаточных, периодических и сертификационных 

испытаний, представлены в таблице 2. 

При проведении сертификационных испытаний проверке также 

подлежат другие параметры и показатели, не представленные в таблице 2, 

если они установлены НД и/или ТД. 

Т а б л и ц а  2  –  Параметры и показатели, проверяемые при испытаниях 

Проверяемые 

параметры и 

показатели 

Метод 

контроля 

Виды испытаний 

приемо-

сдаточные 
периодические 

сертификацион-

ные 

Общие 

требования к 

материалам 

7.2.4 + + + 

Тип 

растворителя 
7.2.4 + + + 

Внешний вид 7.2.5 + + + 

Условная 

вязкость по ВЗ 246 

(диаметр       сопла 

4 мм) при 

температуре 

(20±2) °С 

7.2.6 + + + 
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Окончание таблицы 2 

Проверяемые параметры 

и показатели 

Метод 

контрол

я 

Виды испытаний
 

приемо-

сдаточные 

приемо-

сдаточные 

сертификацион-

ные 

Степень перетира 7.2.7 + + + 

Массовая доля 

нелетучих веществ 
7.2.8 - + + 

Время высыхания 

до степени 3 
7.2.9 - + + 

Укрывистость 7.2.10 - + + 

Степень 

разбавления 
7.2.11 + + + 

Жизнеспособность 

(срок годности) после 

смешения компонентов 

при температуре 

(20±2) °С 

7.2.12 - + + 

Класс покрытия 7.2.13 - + + 

Блеск 7.2.14 - + + 

Прочность пленки 

при ударе, по У-1 
7.2.15 - + + 

Эластичность 

покрытия при изгибе 

при температуре 

(20±2) °С 

7.2.16 - + + 

Адгезия покрытия 7.2.17 - + + 

Твердость по 

маятниковому прибору 

(маятник А) 

7.2.18 - + + 

Стойкость к 

статическому 

воздействию воды при 

температуре (20±2) °С 

7.2.19 - + + 

8 Классификация и обозначение 

8.1 Лакокрасочный материал  классифицируется по следующим 

признакам: 

- вид; 

- срок службы; 

- цвет. 

8.2 Обозначение должно быть выполнено в соответствии с ГОСТ 9825 
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и ТД на ЛКМ . 

В обозначении ЛКМ необходимо указывать: 

- вид материала; 

- обозначение ЛКМ по химическому составу; 

- группу материала по назначению; 

- номер партии; 

- цвет. 

9 Маркировка и упаковка 

9.1 Маркировка 

9.1.1 На каждой единице тары ЛКМ должна быть нанесена прочная, 

долговечная и хорошо видимая маркировка. 

9.1.2 Маркировка должна соответствовать ГОСТ 9980.4 и содержать 

следующие данные: 

- наименование предприятия-изготовителя; 

- наименование и марка материала; 

- цвет; 

- масса нетто; 

- масса брутто; 

- номер партии; 

- дата изготовления (месяц, год); 

- срок годности; 

- обозначение НД или ТД на материал. 

9.2 Упаковка 

9.2.1 Упаковка ЛКМ должна обеспечивать его сохранность на период 

транспортирования и хранения. Варианты защиты и упаковки выбирают по 

ГОСТ 9980.3 и должны приводиться в ТД на ЛКМ. 

9.2.2 Техническая документация на ЛКМ должна быть упакована в 

защитную упаковку для предохранения ее от попадания влаги. 

9.2.3 Транспортная тара: 

- ящики по ГОСТ 2991, ГОСТ 9142 и ГОСТ 10198; 
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- контейнеры по ГОСТ 20259. 

10 Условия эксплуатации 

10.1 Условия эксплуатации ЛКП должны соответствовать условиям 

эксплуатации стальных надземных газопроводов и сооружений на них в 

соответствии с процессами воздействия климатических факторов                  

по ГОСТ 15150. 

10.2 Приемка отвержденного ЛКП и соблюдение мероприятий по 

технике безопасности должны проводиться в соответствии с НД и ТД, а так 

же в соответствии с ГОСТ 9980.1. 

11 Требования к безопасности и охране окружающей 

среды 

11.1 Производство ЛКМ должно соответствовать Федеральным нормам 

и правилам [4].  

11.2 Безопасность работ, связанных с производством, испытанием и 

окрашиванием – в соответствии с ГОСТ 12.3.002, ГОСТ 12.3.005,  

Федеральным нормам и правилам [5] и СП 2.2.2.1327-03 [6]. 

11.3 Лакокрасочное покрытие  при эксплуатации не должно оказывать 

вредного воздействия на организм человека. Содержание вредных веществ, 

выделяющихся из ЛКП, не должно превышать предельно допустимые 

концентрации и ориентировочные безопасные уровни воздействия 

загрязняющих веществ в атмосферном воздухе в соответствии с ГН 

2.1.6.2309-07 [7]. 
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