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Около половины (46–48 %) мирового рынка лакоB
красочных материалов (ЛКМ) приходится на строиB
тельные краски и лаки. Поэтому все, что связано с качеB
ством, ассортиментом этих материалов, технологией их
применения, привлекает к себе пристальное внимание
специалистовBстроителей.

Лакокрасочные покрытия в строительной отрасли
решают две основные задачи:
– защищают поверхности различных материалов от разB

рушения под воздействием атмосферных факторов;
– выполняют художественноBэстетическую функцию

(создание благоприятной среды обитания человека).
Среди ЛКМ, применяемых в строительстве, условно

можно выделить 4 основные группы:
– фасадные краски, в том числе пропитки, грунтовки;
– краски для внутренних работ;
– краски для защиты металла от коррозии;
– краски, лаки, пропитки для древесины.

Для того чтобы ориентироваться в мире ЛКМ, необB
ходимо иметь некоторое представление, какую инфорB
мацию несет маркировка того или иного продукта.

Каждому лакокрасочному материалу согласно ГОСТ
9825 присваивается обозначение, состоящее из 5 групп
букв и цифр, в котором отражены его свойства, назнаB
чение, рекомендуемые условия эксплуатации получаеB
мых покрытий. Рассмотрим эти группы на примере обоB
значения эмали ПФ�115 серая:

1 – наименование материала (эмаль, краска, лак и т. д.);
2 – тип пленкообразующего вещества, обозначается

двумя буквами (ПФ – пентафталевые, АК – полиакриB
латные, МА – масляные, ЭП – эпоксидные и т. д.);.

3 – условия эксплуатации получаемых лакокрасочных
покрытий, определяемые цифрами от 1 до 9 (1 – атмосфеB
ростойкие для наружных работ; 2 – ограниченно атмосфеB
ростойкие для внутренних работ; 7 – химстойкие и т. д.);
исключение составляют грунтовки, для которых принято
цифровое обозначение «0» и шпатлевок – «00»;

4 – порядковый номер, присвоенный лакокрасочному
материалу при его разработке, однаBдве цифры (15);

5 – цвет материала (для пигментированных материB
алов) – серая.

Могут быть использованы и дополнительные букB
венные и цифровые обозначения, например ВД – водB
ноBдисперсионные, П – порошковые и т. п.

Основные параметры, характеризующие качество
ЛКМ, содержатся в паспорте (сертификате):
– степень перетира определяется размером твердых

ингредиентов краски, и чем она ниже, тем выше каB
чество материала;

– вязкость, определяемая временем истечения опреB
деленного объема краски через калиброванное отB
верстие, характеризует малярные свойства;

– укрывистость, определяемая как масса краски, необB
ходимая для окраски 1 м2 поверхности, позволяет оцеB
нить расход материала, и чем она меньше, тем лучше;

– время высыхания определяется как продолжительB
ность периода отверждения (формирования) покрыB
тия, позволяет оценить время нанесения следующеB
го слоя краски и готовности покрытия к постоянной
эксплуатации;

– адгезия характеризует прочность скрепления лакоB
красочного покрытия с окрашенной поверхностью,
чем она выше, тем лучше.

Окраска фасадов

Очевидно, что краски для фасадов должны обладать
высокой атмосферостойкостью, светостойкостью пигB
ментов, широкой цветовой гаммой, паропроницаемосB
тью, хорошей адгезией к окрашиваемой поверхности,
сочетаемостью с традиционными ЛКМ.

Для окраски фасадов в настоящее время применяют
несколько типов красок:
– водноBдисперсионные на бутадиенстирольных, акB

риловых и сополимерных дисперсиях;
– на синтетических (акриловых, перхлорвиниловых и

др.) и кремнийорганических смолах и органических
растворителях;

– сухие (известковые, цементноBизвестковые); котоB
рые непосредственно перед применением разводят
водой. К этому типу относят краски нового направB
ления – сухие водоразбавляемые на редиспергируеB
мых латексах.
Цветовая гамма ЛКМ определяется широким спектB

ром используемых пигментов, как минеральных, так и
органических. Однако органические пигменты значиB
тельно уступают минеральным по светостойкости, что
несколько ограничивает их применение.

Для четкой идентификации цвета покрытия, образуB
емого краской, предприятия фирмBпроизводителей
ЛКМ выпускают специальные каталоги, где приведена
вся цветовая гамма продукции (иногда несколько сотен
вариантов).

Однако следует иметь в виду, что для каждого типа
красок, например эмалей общего назначения, автомоB
бильных эмалей и др., существуют свои каталоги.

При фасадных работах, особенно при ремонте стаB
рых зданий и сооружений, окраска является завершаB
ющей стадией. Перед этим поверхность следует тщаB
тельно подготовить к окраске, а именно: удалить старое
отслоившееся и вздувшееся покрытие и загрязнения
разного рода (масляные, пылевые); заделать большие
трещины, раковины, выкрашивания соответствующиB
ми штукатурными растворами или шпаклевками; мелB
кие дефекты зашпаклевать. Поверхность выровнять

В.П. ЛОБКОВСКИЙ, канд. техн. наук

Краски для строительства

Уважаемые читатели!

Перед Вами тематический номер журнала «Строительные материалы», посвященный
лакокрасочным материалам, их свойствам и особенностям применения в строительстве. Это
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красках специального применения и др. В следующем году это тематическое направление будет
постоянно присутствовать на страницах журнала «Строительные материалы».



шпатлевочными составами. После обязательного высуB
шивания на поверхность наносят упрочняющие и/или
грунтовочные составы, служащие для закрепления неB
прочных и рыхлых слоев и обеспечения необходимой
адгезии красочного покрытия к подложке.

Окрасочные работы рекомендуется проводить при
температуре окружающего воздуха не ниже +15оС для
водноBдисперсионных красок и до −20оС для красок на
органических растворителях; влажность воздуха не
должна превышать 80 %.

Окраска внутренних помещений

Поскольку влияние большинства атмосферных факB
торов внутри помещений практически отсутствует,
смягчаются и требования к применяемым краскам.

Наиболее широко используются краски на водной
основе, как наиболее экологически полноценные и поB
жаробезопасные.

Для этих красок более широко представлена цветоB
вая гамма с преобладанием мягких, пастельных тонов.

Вместе с тем повышаются требования к подготовке
поверхности, качеству выравнивания, устранению даже
мелких дефектов.

Следует избегать использования фасадных красок
для внутренних работ, поскольку входящие в их состав
компоненты, в первую очередь растворители, могут
быть весьма токсичны и обладать резкими неприятныB
ми запахами, с трудом удаляемыми из помещений. КроB
ме того, в качестве пигментов могут быть использованы
токсичные соли свинца, хрома, цинка.

Перед покраской поверхность должна быть очищена от
загрязнений, старую краску следует удалить, поверхность
зашпатлевать и выровнять. При необходимости поверхB
ность огрунтовывается специальными водными составами.

Окраска металла

Проблема защиты стальных конструкций от корроB
зии под воздействием атмосферных факторов может
быть достаточно успешно решена путем их окраски.
Применяемые для этого ЛКМ должны содержать ингиB
биторы и/или преобразователи коррозии.

Очень большое значение для надежности и долгоB
вечности покрытия имеет правильная и последовательB
ная подготовка поверхности к окраске.

Поверхность необходимо очистить от загрязнений,
обезжирить. Механическим способом (щетками, скребкаB
ми) удалить ржавчину, окалину. Применение дробеструйB
ной (пескоструйной) обработки дает наилучший результат.

Следует строго соблюдать требования нормативной
документации (ГОСТы, СНиПы) к качеству подготовB
ленной поверхности, времени между завершением
подготовки и окраской. Правильно и тщательно выB
полненная подготовка поверхности обеспечивает увеB
личение срока службы покрытия в 1,5–2 раза.

Для защиты металлоконструкций, эксплуатируемых в
агрессивных средах, применяют комбинированные поB
крытия: слой грунта перекрывают химстойкими эмалями и
лаками, а также увеличивают общую толщину покрытия.

В настоящее время производятся водноBдисперсионB
ные краскиBгрунтовки, первый слой которых выполняет
роль грунтовочного, а второй и третий – покровного
(финишного). Учитывая хорошую совместимость
красокBгрунтовок с другими ЛКМ, при необходимости
возможно применение в качестве покровных (финишB
ных) других красок или лаков (например, для подбора
цвета, повышения твердости покрытия и др.).

Окраска шифера

Шифер и сегодня является одним из наиболее расB
пространенных кровельных материалов. Однако время
потребовало новых технических решений его произB

водства, в первую очередь это касается внешнего вида.
Традиционный серый цвет не отвечает требованиям к
современным кровельным материалам.

Окраска готового шифера и создание таким образом
на его поверхности прочно закрепленной пленки (поB
крытия) с высокими защитными и декоративными хаB
рактеристиками позволяет резко улучшить его потребиB
тельские свойства, значительно увеличить срок службы.
Поэтому большинство заводов, производящих шифер,
создали у себя окрасочные участки.

Очевидно, что применяемые для окраски шифера
краски должны образовывать покрытия, обладающие
высокой адгезией, не снижающейся в течение длительB
ного времени (не менее 10 лет). Покрытия должны быть
долговечны под воздействием ультрафиолетового облуB
чения и знакопеременных температур. Непременным
условием является высокая светостойкость пигментов
при достаточно широком выборе.

Немаловажным фактором является экологическая
безопасность используемых материалов.

Комплексные испытания, выполненные на ВоскреB
сенском ЗАО «Комбинат «Красный строитель», ОАО
НИИ ЛКП с ОМЗ «Виктория» (г. Хотьково Московской
обл.) по заказу ОАО «БелАЦИ», показали, что наиболее
высокими эксплуатационными характеристиками облаB
дают покрытия, образованные водноBдисперсионными
красками на бутадиенстирольных и акриловых пленкообB
разователях. Немаловажными факторами являются экоB
логическая полноценность и пожаробезопасность.

Окраска древесины и древесно�плитных материалов

Особенностью древесных и древесноBплитных матеB
риалов (древесноBстружечные, цементноBстружечные,
древесноBволокнистые плиты; фанера; оргалит) являетB
ся сильная гигроскопичность, горючесть, склонность к
биопоражениям.

В зависимости от решаемой задачи применяют:
– водные пропитки с добавками антипиренов и/или

биоцидов;
– лаки прозрачные бесцветные или окрашенные, соB

храняющие и/или подчеркивающие фактуру дерева
и/или окрашивающие ее под ценные породы дерева;

– краски (эмали), полностью перекрывающие фактуB
ру окрашиваемого материала (пентафталевые, масB
ляные, водноBдисперсионные и др.), обычно наноB
сятся на огрунтованную или обработанную олифой
поверхность.
Лаки в зависимости от назначения подразделяются

на паркетные, мебельные, панельные.
Паркетные лаки должны обладать высокой устойчивоB

стью к истиранию, твердостью, водостойкостью. Наиболее
полно этим требованиям отвечают полиуретановые лаки.

Панельные лаки должны быть атмосферостойкими, с
высокой устойчивостью к влаге, ультрафиолетовому изB
лучению, перепадам температур, обладать по возможноB
сти биоцидными и огнезащитными свойствами, поB
скольку применяются в первую очередь для наружных
поверхностей. В качестве примера можно привести лаB
ки на основе водных растворов акриловых сополимеров.

К мебельным лакам требования менее жесткие, поB
скольку условия эксплуатации готовых изделий гораздо
мягче, например для этих целей могут применяться ниB
тролаки.

В завершение хотелось бы еще раз подчеркнуть, что
тщательное соблюдение всех этапов подготовка поверхB
ности к окраске, правильный выбор лакокрасочного маB
териала с учетом свойств защищаемой поверхности, усB
ловий эксплуатации покрытия, соблюдение правил раB
боты с лакокрасочным материалом обеспечат долговечB
ность покрытия, позволят увеличить межремонтный пеB
риод и тем самым сэкономить значительные средства.
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В новых экономических условиB
ях потребительский спрос на товаB
ры и услуги в значительной мере опB
ределяет состояние того или иного
сектора рынка. Для лакокрасочных
предприятий – это спрос на лакоB
красочные материалы (ЛКМ), опB
ределяемый реальным состоянием
экономики, которая формирует
уровень спроса для промышленного
производства и населения.

В 1990 г. Россия по масштабу
производства ЛКМ (2,3 млн. т) опеB
режала Японию (2,2 млн. т), а средB
недушевое потребление ЛКМ соB
ставляло 14,2 кг/год, что превыB
шало современный уровень потребB
ления ЛКМ в Западной Европе.
Благодаря некоторой стабилизации
экономики потребление ЛКМ на
душу населения в России увеличиB
лось в I полугодии 2000 г. до 4,7 кг,
однако это в несколько раз ниже по
сравнению с развитыми странами
(например, в США, Японии, ГермаB
нии потребление ЛКМ на душу наB
селения более 20 кг/год). 

Важным критерием, влияющим
на спрос населения на ЛКМ, являB
ется соотношение цена/качество,
которое также зависит от многих
факторов.

Важным фактором, имеющим
значение не только для производиB
телей ЛКМ, но и для их потребитеB
лей, является состояние рынка сыB
рьевых компонентов, так как измеB
нение цен на сырье немедленно отB
ражается на цене продукции.

Главная причина роста цен на
основные группы сырья – моноB
польный характер ценообразоваB
ния. Например, цены на диоксид
титана, являющегося основным беB
лым пигментом для производства

высококачественных ЛКМ, опредеB
ляет Украина, так как отечественB
ное производство этого пигмента
отсутствует. Производство аромаB
тических углеводородов в России
сохранилось на одномBдвух заводах.

Расширение квоты на поставку
стали в США привело к тому, что
с середины лета 1999 г. в России стаB
ло чрезвычайно трудно приобрести
технологический металл и жесть для
производства тары.

Переход к выпуску современных
ЛКМ сдерживается отсутствием отеB
чественного производства целого ряB
да сырьевых компонентов, и в перB
вую очередь акриловых мономеров,
меламина, изоцианатов, гликолей,
цветных органических и неорганичеB
ских пигментов, функциональных
добавок и отдельных видов растиB
тельных масел. Закупки импортного
сырья для производства ЛКМ сущеB
ственно повышают стоимость готоB
вой продукции отечественных проB
изводителей, однако обеспечивают
очень высокие показатели по чистоте
тона и белизне краски, а также стаB
бильность свойств материалов от
партии к партии.

Строительная индустрия традиB
ционно является самым крупным
потребителем продукции лакокраB
сочной промышленности. На рис. 1
показано распределение ЛКМ по
различным отраслям потребления. 

Глубокие преобразования росB
сийской экономики определили
увеличение объемов строительства.
Изменилась и структура спроса на
различные виды ЛКМ. К этому отеB
чественная лакокрасочная промышB
ленность оказалась не готова.

Помимо общих причин, обуслоB
вивших кризисную ситуацию в экоB
номике России в 1991–1998 гг., для
рынка ЛКМ определились свои
специфические причины, углубивB
шие критическое состояние отрасли
и рынка, в частности, неконкуB
рентоспособность отечественного
ассортимента ЛКМ как промышB
ленного, так и бытового назначения,
непривлекательное оформление
продукции для потребительского
рынка, отсутствие рекламы, сопроB
водительной технической докуменB
тации, более высокий уровень цен
на качественные материалы промыB
шленного применения по сравнеB
нию с аналогичными импортными
продуктами. Поэтому, если в 1990 г.

импорт составлял 7,4 % общего объB
ема потребления, а экспорт – 4,5 %,
то к середине 1998 г. доля импорта
увеличилась до 41 %, экспорт сниB
зился до 1,5 %. Активная экспансия
импортных ЛКМ началась в 1994 г.,
причем темпы роста ввоза ЛКМ
в Россию выросли с 12 % в 1994 г. до
43,5 % в 1998 г. В I полугодии 1999 г.
общий объем импортных поставок
ЛКМ сократился почти на 48 % по
сравнению с аналогичным периодом
1998 г. Однако, по ряду оценок,
несанкционированный ввоз ЛКМ
в Россию более чем в 2 раза преB
вышает официальный (через страны
СНГ).

Основными экспортерами ЛКМ
в Россию в 1999 г. были:
– Германия

фирмы «Капарол», «Лакуфа»,
«Дуфа» — 20,5 тыс. т;

– Финляндия
фирма «ТиккурилаBПейнтс»,
«Садолин» — 13,5 тыс. т;

– Словения
фирма «Хелиос» — 6,5 тыс. т;

– Швеция
фирма «Беккер» — 4 тыс. т.
Несмотря на то, что объем проB

даж ЛКМ этими странами снизился в
I полугодии 2000 г. до 40 тыс. т., есть
основание полагать, что до конца
2000 г. объем экспорта сохранится.

Показательно, что импортеры,
особенно традиционные, не имея
реальной перспективы увеличения
поставок готовых материалов в РосB
сию, гибко реагируют на изменение
ситуации. Учитывая принятые в
последнее время Государственной
Думой законы, предусматривающие
государственные гарантии иностB
ранным инвестициям, ведущие
фирмыBимпортеры предпринимают
практические шаги по строительству
лакокрасочных производств на терB
ритории России. Низкие внутренние
цены на сырье, дешевая рабочая сиB
ла, высокая квалификация персонаB
ла, неудовлетворенный спрос на выB
сококачественные ЛКМ – все эти
факторы позволяют значительно
снизить цены на продукцию фирмB
инвесторов и восстановить их позиB
ции на рынке.

Фирма «Акзо Нобель» (ГолланB
дия) ведет строительство завода
по производству водноBдисперсиB
онных акриловых красок в г. БалаB
шиха (Московская обл.), фирма
«ТиккурилаBПейнтс» (Финляндия)

Что происходит на рынке лакокрасочных
материалов для строительства
(по материалам журнала «Лакокрасочные материалы и их применение» 1999-2000 гг.)
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Рис. 1. Доли ЛКМ различного назначения на
мировом рынке



построила в г. Раменское (МосковB
ская обл.) завод по производству
широкого ассортимента строительB
ных и отделочных ЛКМ мощностью
10 тыс. т/год, фирма «Эмса КимиB
ка» (Испания) приступила к произB
водству строительных красок «Ирис
Декор» в Москве.

Таким образом, для российского
производителя на рынке строительB
ных и отделочных материалов
создается ситуация, значительно
усложняющая его позиции по сравB
нению с достигнутыми в 1999 г.

Замедление темпов спада проB
мышленного производства после
августовского кризиса 1998 г. смеB
нилось его стабилизацией в марB
те–апреле 1999 г., а уже в мае наB
блюдался рост выпуска лакокрасочB
ной продукции (рис. 2). При общем
увеличении объема производства на
10–15 % выпуск строительных и отB
делочных ЛКМ вырос более чем на
20 %, что связано в первую очередь
со значительным сокращением имB
порта этой группы материалов.

Устойчивый спрос на отечественB
ные ЛКМ способствовал тому, что за
6 мес. 2000 г. производство ЛКМ в
России по оперативным данным соB

ставило 290,5 тыс. т (118,4 % к соотB
ветствующему периоду 1999 г.).

По данным Госкомстата РФ,
около 50 % выпускаемой продукB
ции приходится на 9 предприятий,
которые составляют основу отечеB
ственной лакокрасочной промышB
ленности (табл. 1).

Этими предприятиями за I полуB
годие 2000 г. выработано 164,6 тыс. т
ЛКМ, что составляет 55 % общего
объема.

Основные российские заводы выB
пускают строительные ЛКМ главным
образом традиционного, устаревшего
ассортимента. Исключение составляB
ют ООО «ЛакмаBКолор» (100 % проB
грессивного ассортимента), ЗАО
«КВИЛ», Белгород (50 %), ОАО «ЛаB
кокраска», Ярославль (40 %), АО
«СКИМ» (30 %). Однако общий объB
ем производства прогрессивных маB
териалов, выпускаемых этими предB
приятиями, весьма незначителен:

ООО «ЛакмаBКолор» — 570 т;
ЗАО «КВИЛ» — 1420 т;
ОАО «Лакокраска» — 1800 т;
АО «СКИМ» — 1200 т

– и не может существенно повлиять
на технический уровень ассортиB
мента в целом.

ВодноBдисперсионные и водоB
разбавляемые акриловые материаB
лы стоят в ряду экологически благоB
приятных высококачественных и
экономичных красок,  широко исB
пользуемых в промышленно развиB
тых странах, где их доля в общем поB
треблении ЛКМ превышает 60 %, а
в строительстве достигает 80–85 %.

Конкурентная борьба с импортеB
рами заставляет крупные предприяB
тия пересматривать свои взгляды на
ассортимент и качество выпускаеB
мых материалов (табл. 2). ОтечестB
венные предприятия начали активно
внедрять в производство акриловые
материалы для строительства (шпатB
левки, грунтовки, фасадные краски,
краски для внутренней отделки и обB
работки древесины). Постепенно
увеличивается выпуск продукции в
мелкой фасовке, улучшаются внешB
ний вид и полиграфическое исполB
нение упаковки, расширяется ассорB
тимент материалов.

Конечно, ассортимент прогресB
сивной продукции, который могут
производить заводы, значительно
шире. Предприятия имеют возможB
ность выпускать и новые паркетные
лаки, и водные краски, и матовые и
полуматовые эмали и краски. Эти
материалы давно разработаны в заB
водских ЦЗЛ. Например, известно,
что ОАО «Лакокраска» (Ярославль)
разработало производство паркетB
ного лака АУB271, матовых и полуB
матовых эмалей, но этой продукции
нет ни на складе завода, ни в прайсB
листах, а срок поставки заказа
составляет не менее месяца. При
сложившейся на рынке жесткой
конкуренции подобный метод
работы нежизнеспособен.

Несмотря на то что более полоB
вины лакокрасочной продукции
продолжает выпускаться группой
ведущих предприятиятий, располоB
женных в центральном и южном
регионах России, значительная доB
ля прироста объемов достигается за
счет создания новых предприятий и
фирм, для которых этот вид деяB
тельности крайне привлекателен,
так как уровень рентабельности лаB
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Таблица 1

Наименование 1999 г.,
тыс. т

Доля
в общем

объеме, %

I полугодие
2000 г.,
тыс. т

Доля
в общем

объеме, %

Производство ЛКМ в целом по РФ 600 100 298,8 100

В том числе
ОАО «Лакокраска», Ярославль 87 14,5 37,5 12,6

ОАО «Ярославский завод
«Победа рабочих» 35,6 5,9 23,6 7,9

ЗАО «Загорский ЛКЗ» 43 7,2 24,7 8,3

ПК «Котовский ЛКЗ» 41 6,8 12,5 4,2

ОАО «Челак» 12,6 2,1 4,6 1,5

ОАО «Одинцовский ЛКЗ» 14,5 2,4 9,5 3,2

ЗАО «Эмпилс», РостовFнаFДону 30,7 5,1 29,4 9,8

ОАО «Черкесское ХПО» 30,1 5 17,2 5,6

ОАО «НПФ «Пигмент» 16,7 2,8 5,6 1,9

Прочие производители 288,8 48,2 134,2 44,9

Рис. 3. Динамика роста лакокрасочных
предприятий

Рис. 2. Производство красок в России в 1990–1999 гг.



кокрасочных производств составляB
ет по ЛКМ 40–75 %. На рис. 3 предB
ставлена динамика роста лакокраB
сочных предприятий.

В основном организуются мелкие
предприятия с производительностью
50–500 т/год. Значительная часть
таких производств реализует традиB
ционные технологии производства
красок на основе масляных пленкоB
образователей достаточно низкого

качества. Однако позитивной тенB
денцией является создание фирм,
использующих современные техноB
логии производства экологически
полноценных ЛКМ с применением
однопигментных паст, компьютерB
ным подбором цвета и др. Многие из
вновь созданных фирм производят
ЛКМ на основе водных дисперсий с
использованием целевых и многоB
функциональных добавок.

Современный ассортимент строB
ительных и бытовых красок произB
водят фирмы «КВИЛ» (Белгород),
«Стройкомплект», «Бринфо» (МоскB
ва), «Эмлак» (СанктBПетербург),
«ХЕМИ» (Пермь), «ДиамантBСиB
бирь» (Новосибирск) и др.

За последнее десятилетие в РосB
сии снизился не только общий выB
пуск ЛКМ, но значительно ухудшиB
лись условия для развития технологиB
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Таблица 2

Паркетный лак кислотного
отверждения

Цены по предприятиям, у. е./кг (1 у. е. = 28,75 руб.)

Ассортимент «Лако�
краска»,

Ярославль

Загорский
ЛКЗ

«СКИМ»,
Москва

«Оливеста»,
Москва

«Одилак»,
Одинцово

«Лакма�
Колор»

«КВИЛ»,
Белгород

«Тикку�
рила»,

Раменское

«Тиккурила�
Пейнтс»,

Финляндия

глянцевый 1,3 2 1,9 1,9 2,5

Прогрессивный ассортимент

Эмали алкидные универсальные
глянцевые 1,8 1,6 2,6 5,1

полуматовые 2 2,8 5,2

матовые 2,2 3 5,6

Эмали алкидные быстросохнущие 2,5 3,5 5,6

Грунтовка быстросохнущая
антикоррозионная для металла

серая 2,5 2,4 3,5 5,3

красно�коричневая 2,5 3,5 5,3

Грунтовка быстросохнущая
для древесины 1,3 2,7

Грунтовка эпоксидная типа ЭП�0199 2,5 2,18 3

Шпатлевка акриловая
водоразбавляемая 0,3 0,72 0,8 1

Краска фасадная акриловая
атмосферостойкая типа «Акреал» 1,35 1,2 1,9 1,43

Пропитка для бетона типа «Акреал» 0,9 1,6 1,32

Лессирующие составы
органоразбавляемые 1,2 1,4 1,75 2 1,6 2,2 3,5

водоразбавляемые 2,1

Краска акриловая водоэмульсионная
для внутренних работ 1 1,2 0,7 1,7 2,2 3,7

для внутренних работ моющаяся 1,8 1,1

для влажных помещений 2,3

фасадная 1,3 1,4 1 1,7 2,2 4,4

матовый 2,7

Паркетный лак уралкидный
глянцевый 1,4 2,1

Паркетный лак акрилуретановый
водоразбавляемый

матовый 3,5 8

глянцевый 3,2 7,5

глянцевый 2 2

Лак для древесины универсальный

матовый 2,3 2,3

Краски для шифера 1,1

Количество марок прогрессивного
ассортимента 6(8)* 4(9) 7(10) 4(8) 1(2) 25(0) 7(8) 11(1)

* В скобках указано число выпускаемых марок традиционного ассортимента.



ческого потенциала и научного обесB
печения лакокрасочных производств.
Наиболее перспективными направB
лениями в технологиях производства
и применения ЛКМ, характеризуюB
щими научноBтехнический прогресс
в этой области, являются:
– экологически полноценные

ЛКМ (водноBдисперсионные,
порошковые, с высоким сухим
остатком);

– современные технологии антиB
коррозионной защиты газоB и
нефтепроводов, хранилищ, строB
ительных конструкций;

– гибкие блочноBмодульные схеB
мы производства ЛКМ;

– эффективные безотходные сисB
темы нанесения ЛКМ.
Значение наукоемких технолоB

гий для промышленного производB
ства ЛКМ трудно переоценить. ОдB
нако, как показывает отечественная
практика, не всегда развиваются наB
иболее важные для реальной эконоB
мики направления.

Сегодня многие предприятия,
самостоятельно развивая свою наB
учную базу и работая в тесном конB
такте с потребителем, разрабатываB
ют и начинают выпускать совреB
менные высококачественные ЛКМ.
В результате на российском потреB
бительском рынке ЛКМ появился
ряд отечественных материалов, соB

ставляющих достойную конкуренB
цию импортным.

Необходимо подчеркнуть важB
ность таких факторов, как научноB
технический маркетинг и научноB
технический менеджмент, без котоB
рых промышленная политика будет
неэффективна. Маркетинг, главB
ный компонент которого – изучеB
ние рынков, при внедрении высоB
ких технологий превращается в
процедуру формирования спроса на
принципиально новые, прогрессивB
ные товары, технологии и услуги.
Здесь важно наладить тесные связи
ученых и специалистовBразработB
чиков с рекламным бизнесом, СМИ
и другими элементами системы свяB
зи с общественностью. До 1990 г. в
России не существовало структур
по реализации готовой продукции.
Затратная экономика обусловила
постоянный дефицит ЛКМ, поB
требность удовлетворялась на 65 %.
Материалы не продавались, а расB
пределялись специально созданныB
ми государственными органами.

Важным достижением последнеB
го десятилетия является коренное
изменение подходов к проблеме реаB
лизации готовой продукции. ПракB
тически по всей стране сформироваB
на современная динамичная дилерB
ская и маркетинговая сеть. СозданB
ные и функционирующие в России

дилерские фирмы, как правило, хоB
рошо оснащены материально, имеют
современные базисные склады, шиB
роко используют прогрессивные меB
тоды маркетинга, рекламу, информаB
ционное обеспечение; делаются перB
вые попытки технического сопроB
вождения продаваемой продукции.
Только в Москве и Центральном реB
гионе функционируют более 130 диB
лерских фирм, специализирующихся
на сбыте ЛКМ. Принципиально ноB
вым является создание в последние
годы сети специализированных маB
газинов по продаже ЛКМ.

В настоящее время противодейB
ствие экспортерам и снижение имB
порта возможно только путем улучB
шения ассортимента, совершенствоB
вания технологии, повышения качеB
ства российских ЛКМ. Ключом к реB
шению множества проблем, вставB
ших перед отечественными произвоB
дителями, может стать эффективное
управление с учетом собственных
возможностей, способное адекватно
реагировать на развитие социальноB
экологической ситуации.

Прогнозы развития рынка ЛКМ
на ближайшее время весьма оптиB
мистичны. Аналитики ожидают
увеличение спроса на ЛКМ в 2000 г.
не менее чем на 10 %. До 2005 г.
прогнозируется стабильный рост
производства не менее 5 % в год.
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Фасады окружают нас на кажB
дом шагу, в городе и в деревне. ОбB
лупившиеся или потерявшие цвет,
пятнистые или вовсе ничем не
отделанные стены – повседневB
ность, придающая унылый вид
нашей и так непростой жизни. На
каждого человека приходится не
менее 30 м2 разнообразных фаB
садов, включая дачи, магазины,
гаражи.

Очень многие проблемы могут
быть решены окраской фасадов. ЛаB
кокрасочные материалы, предназB
наченные для отделки фасадов, отB
носятся к защитноBдекоративным
покрытиям, то есть они должны не
только украшать сооружение, но и
снижать уровень разрушающих возB
действий внешней среды.

Основные виды разрушающих
фасады воздействий:
– переменные температуры (в неB

которых районах суточный пеB
репад температур достигает 40оС
и более);

– переменная и повышенная влажB
ность, в том числе морской туман;

– солнечный свет (ультрафиолет);
– ветер;
– биологические воздействия (плеB

сень, грибы и др.);

– промышленные и экологичеB
ские загрязнения окружающей
среды;

– химическая и физическая несовB
местимость материала фасада и
покрытия.
Часто эти факторы действуют

совместно.
Самые сильные разрушители –

это переменные температуры в соB
четании с повышенной влажноB
стью, загрязнением атмосферы и
солнечным светом.

Виды фасадных красок
и их отличия

Краска и окрашиваемая поверхB
ность должны соответствовать друг
другу, тогда их совместная жизнь
будет долгой и красивой. При этом
тип поверхности является опредеB
ляющим фактором.

По отношению к краскам поB
верхности можно разделить на неB
сколько групп и охарактеризовать
основные свойства красок, особенB
но важные для каждой из этих поB
верхностей (табл. 1).

Минеральным поверхностям
свойственно при повышении атмоB
сферной влажности поглощать влаB
гу, а при понижении – отдавать ее в

виде пара. Поэтому фасадные красB
ки для таких поверхностей должны
иметь структуру, не пропускающую
воду в конденсированной фазе, но
выпускающую ее в газовой (парообB
разной). Краски, не дающие фасаду
здания дышать, будут провоцироB
вать накопление влаги внутри, что
приведет к разрушению самого миB
нерального основания. Часто стаB
рые кирпичные сооружения, оштуB
катуренные плотными цементными
штукатурками и покрытые слабоB
дышащими красками, превращаютB
ся под штукатуркой в рыхлую массу.

Для деревянных поверхностей саB
мыми важными являются показатели
эластичности и водостойкости красB
ки. Поэтому раньше дерево красили
масляными красками на натуральной
олифе. Сейчас такие краски практиB
чески не выпускают изBза их высокой
стоимости. Но их с большим успехом
можно заменить современными водB
ноBдисперсионными красками, коB
торые к тому же негорючи.

Для красок по металлу важно обB
разовать покрытие, не пропускаюB
щее воду к металлу, сохраняющее
долгое время высокую эластичность
и подавляющее, а не провоцируюB
щее коррозию.

Л.А. ЕЛИСЕЕВА, зам. директора ТПО «Палитра Руси» (Москва)

Критерии выбора лакокрасочных материалов
для отделки фасадов

Таблица 1

Тип поверхности Характерные особенности
поверхности Требования к покрытию

Штукатурка, кирпич,
известняк

Дышат, хорошо впитывают влагу,
склонны к биопоражениям
(плесень, грибы)

Высокая паропроницаемость,
низкая влагопроницаемость

Бетон, асбестоцемент
Слабодышащие, впитывают влагу,
высокощелочные, склонны
к биопоражениям

Средняя паропроницаемость,
низкая влагопроницаемость,
высокая щелочестойкость

Проблемные (слабые)
поверхности

Дышат, сильно впитывают влагу,
склонны к биопоражениям, имеют
низкую механическую прочность

Высокая паропроницаемость,
гидрофобность, повышенная
механическая прочность

Минеральные

Цоколи зданий Эксплуатируются в условиях высокой
агрессивности среды и влажности

Высокая водостойкость, низкое
грязеудержание, высокая стойкость
к городским загрязнениям (соль,
автомобильные выбросы)

Деревянные
Подвержены короблению, горючи,
сильно впитывают влагу, очень склонны
к биопоражениям

Высокая эластичность (трещиностойF
кость), низкая горючесть, высокая
водостойкость, фунгицидные свойства

Черный металл Подвержены коррозии, высокий коэфF
фициент линейного расширения

Антикоррозионные свойства, эластичF
ность, высокая водостойкость

Металлические

Цветной металл
Низкая адгезия к большинству покрыF
тий, высокий коэффициент линейного
расширения

Хорошая адгезия к цветным металлам,
эластичность, высокая водостойкость



В табл. 2 приведены наиболее
распространенные виды отечестB
венных красок, используемых для
окраски наружных поверхностей
сооружений, даны указания на их
применимость при окраске основB
ных типов фасадов.

Конечно, в таблице не указаны
многие другие данные для оценки
перечисленных красок, такие как
стоимость окраски 1м2, температурB
ный диапазон и технологичность
нанесения, особенности процесса
разрушения и т. п.

Но приведенная таблица позвоB
лит существенно сузить область поB
иска нужной краски.

Значение подготовки поверхности
для качества и долговечности

фасадных покрытий
Любой специалистBотделочник

скажет, что внешний вид и долгоB
вечность покрытия определяются:
– на 60–65 % – правильностью и каB

чеством подготовки поверхности;
– на 25–30 % – качеством примеB

няемой краски;

– на 10–15 % – правильностью
приготовления ЛКМ к работе.
Подготовка поверхности вклюB

чает в себя:
1. Удаление непрочно держащихся

участков поверхности, в том
числе остатков старой краски (и
ржавчины, если это металл).
Полное удаление старой краски,
если она несовместима с вновь
наносимой.

2. Ремонт поверхности (грубое выB
равнивание, заделка трещин, раB
ковин, сколов и др.).

3. Сушка поверхности.
4. Упрочняющее грунтование.
5. Финишное выравнивание поB

верхности (шпатлевка).
6. Обеспыливание и в некоторых

случаях обезжиривание поверхB
ности.

7. Грунтование непрозрачным грунB
том для выравнивания цвета и поB
вышения адгезии (сцепления) к
краске.
Задачами подготовки поверхноB

сти, таким образом, являются выB
равнивание, упрочение и повышеB

ние адгезии к краске, улучшение
внешнего вида.

Одной из самых трудоемких и доB
рогостоящих операций при подгоB
товке поверхности является первая.
Чаще всего она выполняется вручB
ную щетками, шпателями, скребкаB
ми и др. Метод пескоструйной очиB
стки по экологическим соображеB
ниям практически не применяется.
Сейчас стали все шире применяться
мытье под давлением, а также химиB
ческие средстваBсмывки для удалеB
ния старой краски и экологических
загрязнений. Кстати, на Западе счиB
тается более экономным раз в 1–2
года хорошо помыть поверхность и
немного ее подкрасить, чем раз в 5
лет полностью ремонтировать фасад.
Теперь и в России для этого есть все
возможности.

Следует отметить, что сушка поB
верхности является необходимым
этапом при подготовке поверхности.

Грунтование непрозрачным
грунтом обеспечивает снижение
расхода краски и увеличивает адгеB
зию покрытия.
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Таблица 2

Применимость на элементах фасадов

Виды
лакокрасочных

материалов

Марки�
ровка

Паропро�
ницае�
мость

Штукатурка,
кирпич,

натуральн.
камень

Бетоны,
асбесто�
цемент

Памятники
архитектуры

(не дере�
вянные)

Цоколи
зданий

Черный
металл

Цветной
металл
(в т.ч.

оцинко�
ванный)

Древе�
сина

Срок
службы,

лет

Экологи�
ческая
чистота

Водно�дисперсионные
акриловые краски ВД�АК + + – + огранич. – – – 8–10 +

Водно�дисперсионные
краски на др. латексах ВД�КЧ + + – огранич. огранич. – – – до 5 +

Акриловые краски
на органических рас�
творителях

АК + + + + + огранич. – – 8–10 огранич.

Перхлорвиниловые
краски на органиче�
ских растворителях

ХВ + + + – – – – – до 5 –

Кремнийорганические
краски на органиче�
ских растворителях

КО – – + – + – – – до 15 –

Силикатные краски
(водные) – + + + + – – – – 8–12 +

Известково�цементные
и известковые краски
(водные)

– + + + + – – – – 2–4 +

Алкидные эмали ПФ – – – – огранич. по грунту по грунту огранич. 3–5 огранич.

Масляные краски МА – – – – огранич. – огранич. 2–3 огранич.

Водные латексные
антикоррозионные
эмали

ВД�АК
ВД�КЧ – – + – + + – – 5–6 +

Алкидные защитные
пропитки

Водные акриловые
защитные пропитки

ПФ

ВД�АК

–

огранич.

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

+

+

3–5

до 8

Обозначения: «+» – да, «+» – преимущественно, «–» – нет, «огранич.» – ограниченно

огранич.

+



Что такое неправильная работа с
краской? Это:
– окраска в неподходящих погодB

ных условиях (повышенная
влажность, сильно пониженная
или повышенная температура,
ветреная погода);

– сильное разбавление краски или
использование чрезмерно загуB
щенной краски;

– неправильный выбор типа и
марки краски. 
Хотелось бы дополнительно

подчеркнуть причины, всегда приB
водящие к быстрому разрушению
покрытия:
– сочетание слабого основания и

сильной (прочной) краски (приB
мерно тот же эффект дает окрасB
ка загрязненной поверхности);

– непросушенная поверхность.
– плохая совместимость основаB

ния и краски.

Магия фирменных материалов
У каждой фирмы, производящей

лакокрасочные материалы, своя
специализация, своя группа наибоB
лее успешных разработок. У одних
это отличные средства для очистки
фасадов, у других – водные грунты
и краски, у третьих – грунты и краB
ски на растворителе. МонополизаB
ция производства пока еще не доB
стигла таких размеров, чтобы все
отделочные материалы выпускал
один производитель.

При использовании профессиоB
нальных отделочных материалов саB
мое главное – применение их по наB
значению и правильное сочетание
друг с другом и с отделываемой поB
верхностью. Не только  краски, но и
шпатлевки, и грунты должны удовB
летворять требованиям табл. 1 и

табл. 3. Сроки службы материалов,
используемых при отделке одного
сооружения, должны быть или одиB
наковыми, или уменьшаться по меB
ре приближения к поверхности
(внутри материалы прочнее, снаруB
жи – слабее).

Если же в процессе применения
материал получается путем смешиB
вания полупродуктов, например
краски и колеровочного состава,
краски и разбавителя, краски и отB
вердителя, правильнее остановитьB
ся на продуктах одной фирмы. ИнаB
че возможны самые неожиданные
результаты (изменение цвета, химиB
ческая реакция с обильным пенообB
разованием, резкое ухудшение каB
чества). Обычно ограничения по
применению указываются в сопроB
вождающей документации, если
они не очевидны. Во всяком случае,
если вы не нарушаете этих условий,
можно рассчитывать, что претенB
зию на качество примут хотя бы к
рассмотрению.

Результатом несовместимости
материалов обычно бывает отторB
жение нового материала или и ноB
вого, и старого и очень быстрое разB
рушение покрытия.

Фасад отделан разными материалами.
Как поступить?

Характерные варианты:
1. Другой материал составляет маB

лую часть фасада. Допустимо заB
грунтовать этот участок грунтом
или краской соответствующего
ему типа, а сверху всю поверхB
ность перекрыть краской, соотB
ветствующей основному матеB
риалу.

2. Другой материал составляет знаB
чительную часть фасада. 

В этом случае окраску каждого
участка поверхности следует выB
полнять соответствующей ему
краской.

Иногда удается выбрать красB
ку, подходящую сразу для неB
скольких материалов (табл. 2). НаB
пример, акриловой краской на
растворителе можно окрасить и
железобетон, и кирпич, и загрунB
тованный металл. Правда, чтобы
не было пятен изBза разной впитыB
вающей способности поверхносB
тей, следует наиболее впитываюB
щие участки предварительно хороB
шо прогрунтовать или окрасить
этой же краской. Конечно, дерево
и бетон одной и той же краской
красить не рекомендуется.

В плане же эстетическом то, что
трудно скрыть, иногда лучше подB
черкнуть и использовать.

Отечественные разработки поB
следних лет в области лакокрасочB
ных материалов для фасадов преB
следуют цели:
– создание комплексных покрыB

тий, например утеплитель + поB
крытие;

– увеличение срока службы поB
крытий;

– улучшение защитноBдекоративB
ных качеств покрытий;

– улучшение экологических и техB
нологических характеристик маB
териалов.
Поэтому при выборе покрытий

предпочтение следует отдавать
более современным материалам.
Однако, применяя новые материB
алы, постарайтесь получить поB
дробные рекомендации специалиB
стов. Тогда ваша работа будет в
радость и вам, и тем, для кого она
выполняется.
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Таблица 3

Материал верхнего покрытия

Материал
нижнего покрытия Водные

акриловые

Акриловые
на раство�

рителе
Латексные Перхлор�

виниловые

Кремний�
органиче�

ские на рас�
творителе

Силикатные

Известковые
и извест�
ково�це�
ментные

Алкидные Масляные

Водно�дисперсионные
акриловые + + + Огран. – – – + +

Акриловые на растворителе + + + – – – – + +

Водно�дисперсионные,
неакриловые (латексные) + + + Огран. – – – + +

Перхлорвиниловые + + + + – – – + +

Кремнийорганические
на растворителе + + + – + – – + +

Силикатные – – – – – + + – –

Известковые и известково�
цементные – – – – – Огран. + – –

Алкидные + + + – – – – + +

Масляные + + + – – – – + +
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Опыт эксплуатации железобетонB
ных строительных конструкций и соB
оружений в условиях воздействия агB
рессивных сред наглядно свидетельB
ствует о сложности обеспечения проB
ектной долговечности конструкций.

Применяемые в настоящее вреB
мя методы первичной защиты, в
том числе с использованием химиB
ческих добавок, не всегда приводят
к желаемому результату. Поэтому
одной из актуальных проблем граB
достроительства и эксплуатации суB
ществующих строительных констB
рукций и сооружений является их
вторичная защита, которая реглаB
ментируется СНиП 2.03.II–85 и
Пособием к СНиП 2.03.II–85.

В последнее время существенно
расширилась номенклатура полиB
мерных материалов, применяемых в
строительстве для антикоррозионB
ной защиты железобетонных констB
рукций, изменились их свойства.
Поэтому появилась необходимость
в проведении анализа научноBтехB
нической документации на вторичB
ную защиту, сопоставления отB
дельных характерных показателей
качества различных групп защитных
покрытий для выбора критериев их
эксплуатационной пригодности при
применении в строительстве.

На основании экспериментальB
ных материалов и практического
опыта НИИЖБ установлено, что
наиболее экономичными, перспекB
тивными, подробно рассмотренныB
ми в НТД и широко применяемыми
для защиты железобетонных констB
рукций являются системы лакокраB
сочных и мастичных (лакокрасочB
ных толстослойных) покрытий.

В зависимости от вида конструкB
ций и конкретных условий их эксB
плуатации необходимо, чтобы поB
лимерные материалы и системы анB
тикоррозионной защиты на их осB
нове обладали определенным комB

плексом заданных свойств, отраB
женных в НТД.

Проведенный анализ НТД покаB
зал, что в настоящее время нет едиB
ной унифицированной номенклатуB
ры показателей, характеризующих
качество систем антикоррозионных
покрытий бетона. СтандартизироB
ванные методики комплексной
оценки качества защитных покрыB
тий бетона отсутствуют. ТехничесB
кие требования, предъявляемые к
системам лакокрасочной защиты
железобетонных конструкций, касаB
ются в основном вопросов технолоB
гии нанесения покрытий (требоваB
ния к материалам, составу, последоB
вательности операций и т. д.), а такB
же ряда свойств готового покрытия:
химстойкости, эластичности, одноB
родности, сплошности, адгезии,
толщины, которые, помимо последB
него, характеризуются лишь качестB
венно. Основные защитные свойстB
ва покрытий на бетоне в НТД не
нормируются, что затрудняет сравB
нительную оценку различных вариB
антов защиты. Поэтому выбор криB
териев оценки и основных показатеB
лей качества систем антикоррозионB
ных покрытий представляет несоB
мненный интерес.

Многообразие условий эксплуаB
тации и различная эксплуатационB
ная среда, воздействующая на желеB
зобетонные конструкции, выдвигаB
ет весьма жесткие требования к выB
бору критериев оценки защиты.

Анализ материалов по исследоваB
ниям основных свойств защитных
покрытий, проведенных в НИИЖБ,
позволяет в качестве критериев
оценки вторичной защиты выбрать
такие важные характеристики поB
крытий бетона, как адгезия, диффуB
зионная проницаемость, химичеB
ская стойкость, трещиностойкость,
а также водонепроницаемость и моB
розостойкость бетона с покрытием.

Защитные свойства покрытия
бетона во многом зависят от величиB
ны адгезии к защищаемой поверхB
ности. При оценке адгезионных
свойств защитных покрытий наиB
больший интерес представляют две
группы факторов: факторы, обеспеB
чивающие адгезионную прочность
(адгезионные связи при контакте
лакокрасочного материала с окраB
шиваемой поверхностью, продолB
жительность контакта и т. д.),
и необходимые усилия для нарушеB
ния адгезионного соединения, завиB
сящие от условий эксплуатации
покрытий (температуры, воздейB
ствия агрессивных сред, продолжиB
тельности действия нагрузки и др.).
При этом основным требованием
к методам определения адгезии поB
крытий является количественная
оценка поверхностного взаимодейB
ствия покрытия с подложкой.

Экспериментальные исследоваB
ния, проведенные в НИИЖБ, покаB
зали, что для количественной оценB
ки адгезии наиболее рационально
пользоваться методом нормального
силового отрыва (ГОСТ 28574–90).
В табл. 1 приведены значения велиB
чин адгезии к бетону для некоторых
видов покрытий до и после воздейB
ствия климатических факторов.

В зависимости от типа и марки
пленкообразующего материала сила
сцепления покрытия с бетоном изB
меняется в широком диапазоне, и
на основании многолетнего практиB
ческого опыта исследований для
оценки систем антикоррозионных
покрытий бетона следует принять,
что величина адгезии покрытий, опB
ределяемая методом силового отрыB
ва, должна быть не менее 0,6 МПа.

Рациональные способы проектиB
рования железобетонных конструкB
ций допускают деформирование поB
верхности бетона вплоть до образоваB
ния трещин, которые возникают
вследствие усадочных, температурB
ных напряжений и других факторов.
Трещины в бетоне шириной более
0,05 мм при влажности среды свыше
60 % и содержании в ней агрессивных
газов являются коррозионно опасныB
ми и приводят к преждевременному
разрушению железобетонных констB
рукций, а традиционные лакокрасочB
ные покрытия, такие как перхлорвиB
ниловые, эпоксидные и др., не выB

В.Ф. СТЕПАНОВА, канд. техн. наук, С.Е. СОКОЛОВА, А.Л. ПОЛУШКИН, научн. сотрудники
(Научно-исследовательский институт бетона и железобетона НИИЖБ, Москва)

Выбор критериев оценки и основных показателей
качества антикоррозионных покрытий бетона

Таблица 1

Величина адгезии на отрыв, МПа
Вид покрытия

Исходная После 20 циклов
(−50оС +20оС)

Перхлорвиниловые (ХВF785) 1,9 0,6

Хлорсульфополиэтиленовые (ХРF734) 2 0,9

ВодноFдисперсионные (ВДFКЧF1Ф) 2,7 0,7



держивают деформаций, допускаеB
мых нормативами для бетона. СледоB
вательно, эластичные покрытия во
многих случаях больше соответствуB
ют условиям эксплуатации бетонных
конструкций. В табл. 2 приведены
значения трещиностойкости для неB
которых видов покрытий.

Нанесенная на бетон трещиноB
стойкая система защиты при возB
можном последующем образовании
в нем трещин должна, несмотря на
потерю адгезионной связи с поверхB
ностным слоем подложки (на участB
ке трещин), сохранять свои защитB
ные свойства при эксплуатации.

Таким образом, выбор трещиноB
стойкого покрытия определяется
максимально допустимыми дефорB
мациями защищаемой конструкB
ции. Для железобетонных констB
рукций, рассчитанных по третьей
категории требований по трещиноB
стойкости (допустимая ширина
раскрытия трещин 0,1–0,4 мм), а
также рассчитываемых на действие
динамических и многократно поB
вторяющихся нагрузок, необходимо
в обязательном порядке принять в
качестве критерия оценки системы
антикоррозионных покрытий пока�
затель трещиностойкости.

При оценке системы антикорроB
зионного покрытия бетона необB
ходимо учитывать его проницаемость,
которую можно нормировать по веB
личине эффективного коэффициенB
та диффузии углекислого газа через
бетон с покрытием Дпп. ДиффузионB
ную проницаемость бетона с антиB
коррозионным покрытием представB
ляется целесообразным оценивать по
методике НИИЖБ в зависимости от
толщины нейтрализованного слоя
бетона и количества углекислого гаB
за, поглощенного бетоном за опредеB
ленный период. В табл. 3 приведены
значения коэффициентов диффузии
углекислого газа для некоторых виB
дов покрытий.

На основании многолетнего
практического опыта исследований
для оценки систем антикоррозиB

онных покрытий железобетонных
конструкций, эксплуатирующихся в
газовлажных средах, можно принять,
что коэффициент диффузии углеB
кислого газа в бетоне с покрытием не
должен быть более 3⋅10−6 см2/с.

Одним из важнейших критериев
оценки гидроизоляционных покрыB
тий бетона должно быть такое эксплуB
атационное свойство, как водонепроB
ницаемость. В тех случаях, когда гидB
роизоляция железобетонных констB
рукций подвергается атмосферным
воздействиям, одним из показателей
качества антикоррозионных покрыB
тий бетона является морозостойкость.

В НТД, рассматривающей втоB
ричную защиту железобетонных
конструкций, предъявляются треB
бования и приводятся количественB
ные значения показателей водонеB
проницаемости и морозостойкости
только для гидроизоляционных маB
териалов, без учета бетонной подB
ложки. Однако ранее проведенные в
НИИЖБ исследования показали,
что защитные покрытия, адгезионB
но связанные с защищаемой бетонB
ной поверхностью, изменяют свойB
ства конструкции и работают совмеB
стно с ней. Поэтому представляется

целесообразным оценивать показаB
тели водонепроницаемости и мороB
зостойкости бетона с защитными
покрытиями по ГОСТ 12730.5–78 и
ГОСТ 10060.0–95B10060.2–95.

Исходя из многолетнего опыта и
по существующей в НИИЖБ пракB
тике при разработке и оценке сисB
тем вторичной лакокрасочной заB
щиты для бетонных и железобетонB
ных конструкций приемлемым счиB
тается, если водонепроницаемость
и морозостойкость бетона с защитB
ным покрытием возрастает не менее
чем в 2 раза по сравнению с бетоном
без вторичной защиты.

Вышеуказанные требования к
эксплуатационным свойствам (покаB
зателям качества) покрытий основаB
ны на многолетнем опыте их исслеB
дования и практического применеB
ния. Эти требования важны как в соB
вокупности, так и отдельно, поB
скольку каждое из них отражает суB
щественные стороны вторичной заB
щиты. Обязательность включения в
НТД того или иного показателя качеB
ства системы защиты зависит от реB
ального характера условий предстояB
щей эксплуатации защитных покрыB
тий железобетонных конструкций.
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Таблица 2

Вид покрытия Толщина покрытия,
мкм

Трещиностойкость
покрытия, Тр, мм

Перхлорвиниловое (ХВF785) 0,2 0,05

Хлорсульфополиэтиленовое (ХПF734) 0,2 2,5

ВодноFдисперсионное (ВДFКЧF1Ф) 0,2 0,1

Таблица 3

Коэффициент диффузии (см2/c)⋅10−6

при толщине покрытия, мкмВид покрытия

100–150 200–250

Перхлорвиниловое (ХВF785) 0,2 0,18

Хлорсульфополиэтиленовое (ХПF734) 0,6 0,4

Латексное (СКСF65 ГП) 1,3 1,15

ВодноFдисперсионное (ВДFКЧF1Ф) – 3

Россия, 162394 г. Великий Устюг, Вологодская обл., ул. Красноармейская, 40
Тел./факс: (817-38) 2-29-82, 2-27-91

ОАО «Великоустюгская кистещеточная фабрика»
с т а р е й ш и й  р о с с и й с к и й  п р о и з в о д и т е л ь  к и с т е щ е т о ч н о й  п р о д у к ц и и

О т г р у з к а  ж е л е з н о д о р о ж н ы м  и  а в т о м о б и л ь н ы м  т р а н с п о р т о м .

Предлагает более 120 наименований кистей, щеток, ершей 
из натуральной и синтетической щетины и волоса.

Кисти круглые (диаметр 22–60 мм)

Флейцы (15–100 мм)

Филенки (10 и 18 мм)

Малярные валики (100 и 200 мм)

Макловицы из волоса и сэтрона

Ерши радиаторные, унитазные,
баночные, одежные, бутылочные,
пробирочные

Щетки технические, щетки-сметки

Автомобильные наборы

Подарки с родины Деда Мороза
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Одним из способов увеличения
долговечности фасадов домов, выB
полненных из различных материаB
лов, является окрашивание. ВажB
ную роль при этом играет подготовB
ка поверхности и выбор краски.

Красим кирпич
Характерный цвет кирпича явB

ляется дополнительным позитивB
ным фактором при выборе материаB
ла для несущей конструкции или
облицовки фасада здания. Для обB
новления внешнего вида здания
кирпич, как и большинство других
наружных строительных материаB
лов, можно красить, не опасаясь
растрескивания, отслаивания и
иных дефектов.

Специалисты компании «Ром
энд Хаас», занимающиеся испытаB
ниями красок более 40 лет, считают,
что для качественной и долговечной
окраски кирпича требуется соответB
ствующая подготовка поверхности,
правильный выбор и способ нанеB
сения краски.

По мнению экспертов компаB
нии, при подготовке поверхности
старого неокрашенного кирпича
следует в первую очередь обрабоB
тать места высолов.

Для обеспечения хорошей адгеB
зии краски кирпичную поверхность
следует очистить от высолов при
помощи чистой воды и жесткой
проволочной щетки и затем тщаB
тельно промыть сверху вниз для
удаления грязи или рыхлых поверхB
ностных частиц.

Имеющиеся трещины следует заB
делать, заполнив их акриловыми или
кремнийорганическими герметиками
на водной основе, которые имеют наB
именьшую усадку и хорошие грязеотB
талкивающие свойства. Такие состаB
вы легко наносить и затем красить.

Поверхность старого кирпича с
высокой пористостью нужно заB
грунтовать герметизирующим соB
ставом для кирпичной кладки.

Удалить мох можно обычным
гербицидным препаратом, предваB
рительно смочив поверхность чисB
той водой для того, чтобы препарат
не впитался в стену, так как гербиB
циды могут содержать растворимые
химические вещества, способствуB
ющие образованию высолов или
вступающие в нежелательные реакB
ции с компонентами краски.

Плесень следует полностью удаB
лить при помощи раствора хлорной
извести и воды (1:3). Затем поверхB
ность нужно тщательно промыть
чистой водой.

Если кирпич был ранее окраB
шен, то расслоившуюся, треснувB
шую, осыпающуюся или вздувшуюB
ся краску необходимо удалить.

Для окраски кирпичных стен
специалисты фирмы «Ром энд ХаB
ас» рекомендуют использовать вы�
сококачественные краски на основе
100 %�ной акриловой дисперсии по
ряду причин, одной из которых явB
ляется ее паропроницаемость. ПоB
крытие должно обеспечивать своB
бодное испарение влаги кирпичной
кладки через слой краски во избеB
жание последующего вздутия и отB
слоения. В отличие от масляных акB
риловые краски обеспечивают треB
буемую паропроницаемость.

Вторая причина, по которой реB
комендуется использовать краски на
основе 100 %Bной акриловой дисперB
сии, – их устойчивость к щелочной
коррозии. Хотя сам кирпич обычно
химически нейтрален, раствор кирB
пичной кладки может быть щелочB
ным. После использования свежей
растворной смеси для ремонта перед
производством малярных работ неB
обходимо выдержать не менее месяB
ца для понижения щелочности расB
твора. Иначе в краске может проB
изойти деструкция пленкообразуюB
щего вещества, что приведет к появB
лению высолов, растрескиванию и
отслоению покрытия.

Высококачественная краска на
основе 100 %Bной акриловой дисперB
сии выдерживает высокие значения
рН, что позволяет производить окраB
ску вновь нанесенного строительноB
го раствора всего через 3 недели. При
необходимости более раннего срока
проведения работ нужно использоB
вать устойчивую к воздействию щеB
лочи специальную грунтовку.

Высококачественные акриловые
краски создают защитный барьер,
предотвращающий проникновение
растворов солей через лакокрасочB
ное покрытие и ухудшение внешнего
вида фасада. Хотя стоимость таких
красок выше, чем у обычных наружB
ных красок, их использование позB
воляет сэкономить время и деньги,
так как необходимость частого реB
монта будет минимальной.

Окраска штукатурки – совмести�
мость краски и поверхности

Как и другие строительные матеB
риалы, оштукатуренные поверхносB
ти также можно красить, но при
этом надо учитывать, что в состав
штукатурных растворов часто входят
известь и другие щелочные материаB
лы. С течением времени, обычно от
нескольких месяцев до года, щелочB
ность оштукатуренных поверхносB
тей снижается благодаря реакции с
содержащимся в воздухе углекислым
газом. В пределах этого срока при
выборе краски необходимо приниB
мать во внимание щелочность свеB
жей штукатурки. Масляные, алкидB
ные и винилакриловые краски не
стойки к воздействию щелочей и их
не следует наносить непосредственB
но на свежую штукатурку. 

Новая штукатурка. БольшинстB
во производителей красок рекоменB
дуют 30Bдневный срок выдержки
штукатурки перед окраской. За это
время высокое поверхностное соB
держание щелочных компонентов
снижается до приемлемого уровня,
и благодаря гидратации она достигаB
ет максимальной прочности.

Однако порой требуется окраB
сить штукатурку в более короткий
срок. Преждевременная окраска
обычными дисперсионными красB
ками может привести к высолообB
разованию.

Практически эту проблему можB
но решить, используя высококачеB
ственную краску на основе 100 %B
ной акриловой дисперсии, которая
обладает высоким соотношением
связующего к пигменту, благодаря
чему высолообразование задержиB
вается. Для лучших результатов пеB
ред окраской свежей штукатурки
следует нанести слой акрилового
герметика или грунтовки.

Подвергшаяся атмосферному воз�
действию и неокрашенная штукатурка
может быть очень грубой и пористой.

Перед окраской грязь, несвязанB
ный песок и другие рыхлые компоB
ненты, а также имеющиеся высолы
следует удалить. Для заполнения
пор и пустот может использоваться
латексный блоковый наполнитель.
Расход краски на гладкой поверхноB
сти значительно меньше, а нанесенB
ный слой будет иметь более ровный
цвет и блеск.

Дэйв ЛЕВАНДОВСКИ, компания «Ром энд Хаас (ЮК) Лимитед» (США)

Пути и возможности придания
старым зданиям нового облика



Ранее окрашенная штукатурка.
С поверхности ранее окрашенной
штукатурки необходимо удалить чаB
стицы пыли, грязь, старую краску и
прочие рыхлые материалы, а затем
очистить щетинной щеткой и проB
мыть чистой водой из шланга.

Пористую и неровную поверхB
ность штукатурки необходимо окB
рашивать при помощи распыляюB
щего оборудования или качественB
ными длинноворсными валиками.

Перед нанесением акриловой
краски желательно смочить старую
поверхность, особенно если гермеB
тизирующее покрытие не наноситB
ся. Это предотвратит чрезмерно быB
строе высыхание, которое ухудшает
стойкость краски.

Покраска бетонных стен
Бетон обладает высокой прочB

ностью, атмосферостойкостью,
длительным сроком службы и
обеспечивает соответствующий
внешний вид но, к сожалению,
подвержен высолообразованию.
Покраска наружной стороны беB
тонной стены может частично преB
дотвратить эту проблему. ВысокоB
качественная краска более устойB
чива к мелению и преждевременB
ному потускнению по сравнению с
обычной краской.

Соответствующая подготовка
бетонной поверхности перед окрасB
кой может значительно улучшить
окончательный внешний вид стен.
Поэтому поверхность должна быть
очищена от грязи, плесени, масла, чаB
стиц пыли, а также иметь достаточB
ную шероховатость для обеспечения
надежной адгезии покрытия.

При окраске нового или недоB
статочно выдержанного бетона неB
гативное влияние на конечный реB
зультат работ оказывают следующие
факторы:
– влага, которая остается в бетоне

после затворения бетонной смеси;
– в начале цикла отверждения поB

верхность бетона имеет высокую
щелочность;

– высолообразование, вызванное
вымыванием на поверхность соB
лей кальция;

– глянцевые участки поверхности,
образующиеся в результате форB
мования;

– масляные пятна на поверхности,
остающиеся от смазки, испольB
зуемой в формах.
Для окраски новых конструкB

ций целесообразно воспольB
зоваться акриловой дисперсионB
ной краской, которая не препятстB
вует удалению испарений. НепроB
ницаемые для водяных паров масB
ляные и алкидные краски в комB
бинации с ограниченной устойчиB
востью к щелочам непригодны для

применения непосредственно на
свежем бетоне.

Высококачественные дисперB
сионные краски на 100 %Bном
акриловом связующем обычно усB
тойчивы к воздействию щелочей,
что предопределяет их выбор для
бетонных стен.

Если за несколько дней до окрасB
ки для устранения неровностей приB
менялись цементные штукатурные
смеси, их необходимо загрунтовать
щелочеустойчивым пропитываюB
щим составом.

Гладкие плотные поверхности
могут не иметь достаточной порисB
тости для проникновения и адгезии
краски, поэтому им необходимо
придать шероховатость. В большинB
стве случаев для этого подходит легB
кая пескоструйная обработка. Если
это нецелесообразно, то поверхB
ность можно подвергнуть травлеB
нию 6–10 %Bной соляной кислотой.
Независимо от использованного меB
тода перед нанесением краски поB
верхность следует промыть водой.

Используемые для формования
бетона формы часто покрывают
смазкой во избежание прилипания
бетонной смеси. Если смазка являB
ется масляной по своей природе, то
она может оказать отрицательное
воздействие на адгезию покрытия.

Все масляные загрязнения слеB
дует удалить, используя вышеопиB
санные методы.

Для подавления роста плесени
можно использовать высококачестB
венную акриловую дисперсионную
краску, которая содержит специальB
ные добавки, подавляющие развитие
плесени, и обладает большей микроB
биологической устойчивостью, неB
жели масляные краски или акрилоB
вые краски более низкого качества.

Каменные здания – 
заделка трещин с помощью 

эластичных полимерных покрытий
Каменные здания имеют высоB

кую прочность и долго сохраняют
хороший внешний вид. Однако фаB
садам каменных зданий свойственB
на общая проблема – наружные
трещины, в которые проникает воB
да. Вопрос предотвращения образоB
вания или повторного появления
таких трещин является наиболее акB
туальным.

Эта проблема может быть решеB
на с помощью нового поколения
красок, известных как эластичные
полимерные покрытия для стен
(ЭСП).

Составы ЭСП эластичны и споB
собны растягиваться вдоль трещин,
что сохраняет долговечность и одB
нородность покрытия и придает каB
менному зданию более привлекаB
тельный внешний вид.

ЭСП также эффективно испольB
зуются в качестве защиты от вредB
ных атмосферных газов и переносиB
мой ветром влаги, которые могут
нарушить структурную целостность
здания в случае проникновения в
трещины и коррозии стальной арB
матуры.

ЭСП были впервые разработаB
ны в Европе в конце 40Bх годов для
восстановления поврежденных во
время войны каменных зданий. В
середине 80Bх годов такие покрыB
тия появились в США, где их попуB
лярность постоянно возрастает. В
настоящее время они используютB
ся в строительстве новых объектов
и реконструкции различных сооруB
жений, включая жилые здания,
школы, больницы, торговые центB
ры и офисы.

При выборе ЭСП специалисты
«Ром энд Хаас» рекомендуют исB
пользовать материалы со 100%Bным
акриловым связующим, которые
дольше сохраняют гибкость при боB
лее низких температурах, первонаB
чальный цвет и являются более усB
тойчивыми к скоплению грязи.

Высококачественные ЭСП наB
носятся быстро и равномерно, обB
разуя при высыхании гладкое пароB
проницаемое покрытие с декораB
тивными штрихами.

Эксплуатационные свойства ЭСП
зависят от толщины покрытия. По
данным специалистов «Ром энд
Хаас», ЭСП эффективны только
при нанесении толстого слоя (не
менее 1,2 мм в сухой пленке), достаB
точного для растяжения вдоль макB
симальной длины трещины.

Следует соблюдать правильный
метод их нанесения. Для получения
требуемой толщины предпочтиB
тельнее нанесение двух слоев ЭСП
вместо одного чрезмерно толстого.
Это позволяет заделать возможные
отверстия в первом слое.

Обычно покрытие наносится
при помощи безвоздушного распыB
ления в несколько слоев или длинB
новорсным валиком. Для поверхноB
сти меньших размеров используется
кисть шириной 90B100 мм.

Учитывая, что использование
ЭСП для каменных зданий позB
воляет избавиться от необходимоB
сти производить ремонт, вызванB
ный проникновением влаги, и
экономит время и деньги, станоB
вится понятным, почему применеB
ние этих материалов постоянно
увеличивается.

Для производства высококачеB
ственных акриловых красок для реB
монта старых и отделки новых здаB
ний компания «Ром энд Хаас» предB
лагает широкий ассортимент дисB
персий и добавок, повышающих их
эксплуатационные характеристики.
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Имея свою экспериментальную
базу и высококвалифицированных
специалистов, работая в контакте с
зарубежными партнерами, фирма
«Эмлак» производит материалы, соB
ответствующие европейским станB
дартам. В настоящее время успешно
развиваются два направления: траB
диционные органорастворимые и
современные экологически безоB
пасные водоразбавляемые компоB
зиции.

Группа органорастворимых маB
териалов достаточно обширна и
представлена алкидными, эпокB
сидными, эпоксиполиуретановыB
ми, кремнийорганическими и друB
гими видами красок и грунтовок.

Во многих регионах России строB
ительные фирмы оценили качество
материалов на эпоксидной основе для
защиты стальных и бетонных емкос&
тей, наливные полы, производимые
предприятием. Эповин — эмаль для
защиты внутренних поверхностей
стальных и бетонных емкостей с виB
ном, холодной питьевой водой и люB
быми пищевыми продуктами; ком�
паунд — монолитные наливные поB
лы, стойкие к кислотам, маслам,
бензину, моющим растворам. СисB
тема химически стойких материалов
(ХСB010, ХВB785, ХВB784) обеспечиB
вает защиту оборудования и строи�

тельных конструкций от воздействия
агрессивных сред.

Фирма «Эмлак» уже несколько
лет ориентируется на производство
экологически безопасных водоразB
бавляемых акриловых материалов.
Композиции с силиконами, эпокB
сидами, алкидами придают этим
материалам самые разнообразные
защитноBдекоративные и технолоB
гические свойства.

Экологическая программа предB
приятия включает более 50 разB
личных наименований водоразбавB
ляемых продуктов. Это материалы
для антикоррозионной защиты,
промышленной окраски и защиты
древесины, строительного и бытоB
вого назначения.

Для внутренней отделки жилых и
производственных помещений выпуB
скается система материалов, включаB
ющая пропитывающий прозрачный
грунт «ПоликрэмBВ», белую латексB
ную шпатлевку «ШпакрэмBВ» и красB
ку повышенной белизны «Блик». СиB
стема материалов соответствует треB
бованиям европейских стандартов и
позволяет производить высококачеB
ственную отделку помещений.

Грунтовка «ПоликрэмBВ» предB
назначена для подготовки меловых,
пористых впитывающих поверхносB
тей под последующую окраску водB

ноBдисперсионными или масляныB
ми красками, оклейку обоями.
Грунтовка обеспечивает выравниB
вание впитывающей способности
окрашиваемой поверхности, адгеB
зию финишных материалов и
уменьшение расхода краски.

Для исправления дефектов оштуB
катуренных, бетонных и деревянных
поверхностей предназначена водноB
дисперсионная шпатлевка «ШпаB
крэмBВ», которую обычно наносят на
поверхность, обработанную грунтом.

ВодноBдисперсионная краска
«Блик» имеет высокую степень беB
лизны (92 %) и предназначена для исB
пользования внутри помещений.

Более стойкое моющееся поB
крытие при отделке внутри помеB
щений обеспечивает краска «АкB
рэмBКомфорт». Она выпускается
двух модификаций (матовая и полуB
глянцевая) и рекомендована для окB
раски детских и медицинских учB
реждений (табл. 1).

Краска «АкрэмBФасад» прекрасно
подходит для использования во влажB
ных помещениях и местах интенсивB
ной эксплуатации с частым мытьем:
спортзалов, лестниц, холлов различB
ных учреждений. Практически полB
ное отсутствие запаха, приятная барB
хатная фактура,  высыхание в течение
1 ч делают этот материал незамениB
мым при ремонтных работах (табл. 1).

Система фасадных материалов,
выпускаемая фирмой «Эмлак», заB
рекомендовала себя с лучшей стоB
роны. На нее получено разрешение
для использования при реставрации
памятников архитектуры. Она
включает в себя:
– непигментированную, антиB

септическую грунтовку «ПолиB
крэмBФ»;

– пигментированную грунтовочB
ную краску «АкрэмBПолитон»;

– безусадочную влагостойкую легB
кую шпатлевку «ШпакрэмBФ»;

– акриловую краску «АкрэмBФасад».

«Эмлак». Краски нашей жизни

Н.И. БАСНЕВА, начальник отдела маркетинга,
М.Ю. НАЗАРКИН, ведущий специалист ЗАО «Эмлак» (Санкт-Петербург)

Санкт*Петербургское лакокрасочное предприятие «Эмлак» специализируется на разработке и произ*
водстве лакокрасочных материалов общего и специального назначения. За 7 лет работы оно стало
крупным поставщиком лакокрасочной продукции для основных отраслей промышленности и доказа*
ло, что российское предприятие, родившееся в новых экономических условиях, способно динамично
и масштабно развиваться.

КРАСКИ  ДЛЯ  СТРОИТЕЛЬСТВА

Таблица 1

Характеристики
«АкрэмF

Комфорт»
матовая

«АкрэмF
Комфорт»

полуглянцевая
«АкрэмFФасад»

Расход, г/м2 110–130 110–130 100–140

Содержание сухих веществ, % 48–54 54–59 51–57

Плотность, г/см3 1,2–1,3 1,2–1,3 1,2–1,25

Вязкость по вискозиметру
ВЗF4, с, не менее 30 60 60

Степень перетира, мкм,
не более 25 20 60

Стойкость к действию воды, ч,
не менее 24 24 24



Было окрашено более 200 жиB
лых, производственных и общестB
венных зданий в Екатеринбурге,
СанктBПетербурге, Петрозаводске,
Краснодаре, Сочи, Тюмени, МоскB
ве и Якутске.

Правильно подобранная комбиB
нация материалов в фасадной сисB
теме обеспечивает зданиям необхоB
димую паропроницаемость, возB
можность влажной очистки без поB
вреждения лакокрасочной поверхB
ности, эластичность покрытия, позB
воляющее выдерживать большой
диапазон знакопеременных темпеB
ратур (−40 – +50оС); препятствует
росту микроорганизмов во влажном
климате.

Специально для окраски цокоB
лей зданий разработана краска «АкB
рэм – краска для цоколя».

Технические характеристики

шпатлевки «Шпакрэм%Ф»

Плотность, г/см3  . . . . . . . . . . . . . .1–1,1
Содержание сухих
веществ, %  . . . . . . . . . . . . . . . . . . .72–77
Расход, г/м2  . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1000
Стойкость к действию воды
при 20оС, ч, не менее  . . . . . . . . . . . . .24
Толщина 1 слоя, мм  . . . . . . . . . . . . . . . .5

Декоративные возможности
краски «АкрэмBШифер» позволяют
безликой серой кровле из шифера
придать оригинальный вид и защиB
тить ее от обрастания микрооргаB
низмами.

Для окраски металлических по&
верхностей – окон, дверей, декораB
тивных решеток, сейфов, чугуна
идеально подойдут водноBдисперB
сионные грунтовки «УникорBМ» и
«УникорBК».

«Уникор�М» – грунтBмодификаB
тор ржавчины, который преобразуя
окислы железа, позволяет окрашиB
вать ржавые поверхности и образует
прочное однородное покрытие. ИсB
пользуется для консервационной
защиты и в системах с пентафталеB

выми, меламиновыми, хлорвинилоB
выми и другими материалами.

«Уникор�К» – грунтBкраска, позB
воляющая одновременно грунтовать
металлическую поверхность и защиB
щать ее от атмосферных воздействий.

ВодноBдисперсионная акрилоB
вая краска «АкрэмBМеталл» благоB
даря стойкости к УФBоблучению,
перепадам температур используется
в системе отделочных кровельных
материалов, окраске оцинкованных
стальных поверхностей. ТехничесB
кие характеристики этих красок
приведены в табл. 2.

Для отделки домов, ограждений и
других деревянных конструкций, подB
вергающихся атмосферным воздейB
ствиям, в производственной проB
грамме фирмы «Эмлак» имеются
цветные бактерицидные атмосфероB
стойкие пропитки с длительной заB
щитой древесины от биологических
разрушений и погодных воздействий.

Прозрачная глубоко проникаюB
щая грунтовкаBпропитка для предB
варительной отделки наружных деB
ревянных поверхностей «Биокрэм�1»
применяется перед нанесением лесB
сирующего состава «Биокрэм�2» или
кроющего состава «Биокрэм�3».

Для отделки паркета выпускаетB
ся акрилатноBполиуретановый лак
«Балет». Окрашивание деревянных
полов можно производить износоB
стойкой краской «Кадриль».

Большой спектр материалов предB
назначен для защиты древесины от
гнили, плесени и других негативных
воздействий. В помещениях с повыB
шенной влажностью, банях, саунах
эффективен лакBпропитка «БиоB
лак» с добавками против синевы,
плесени и грибов. Уже зараженные
плесенью и домовым грибком учаB
стки деревянной или оштукатуренB
ной поверхности можно «вылечить»
концентратом для борьбы с микроB
организмами «Антиплесень».

В настоящее время в отделе
научных разработок, в дополнение

к большому ассортименту экологиB
чески чистых красок завершается
подготовка новых систем для проB
мышленной отделки и защиты деB
ревянных окон и дверей. СпециальB
но разработанные лаки и краски
предназначены для отделки оконB
ных блоков, изготовленных по евB
ропейской технологии из древесиB
ны высшего качества радиального
распила. Предлагаемые системы
могут полностью обеспечить весь
технологический цикл отделки.

Акрилатная быстросохнущая
шпатлевка «Шпакрэм�Д» предназнаB
чена для выравнивания мелких деB
фектов рам под последующее полуB
прозрачное и кроющее покрытие.
«Экогрунт» – водоразбавляемая
цветная грунтовка служит для улучB
шения адгезии с последующими поB
крытиями и одновременной профиB
лактической защитой от синевы,
плесени и дереворазрушающих грибB
ков. Грунтовка предназначена для
нанесения кистью, обливом или меB
тодом окунания.

Для имитации ценных пород
древесины предназначен полупрозB
рачный лак «Эколак». ТрадиционB
ную окраску в снежноBбелые цвета
можно производить с помощью поB
луматовой эмали «Экопласт». Оба
эти продукта наносят пневмоB или
безвоздушным распылением. Они
быстро сохнут в естественных услоB
виях и дают толстослойное высокоB
эластичное покрытие с гарантироB
ванной долговечной защитой от
УФBизлучения, дождя, ветра и друB
гих атмосферных воздействий. ДеB
ревянные окна, отделанные этими
лакокрасочными материалами, пеB
редают тепло натурального дерева,
приобретают благородный внешB
ний вид за счет подчеркнутой тексB
туры и глубины цвета.

Все материалы фирмы «Эмлак»
имеют гигиенические сертификаты
и находят применение на различB
ных строительных объектах.
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Таблица 2

Характеристики «АкрэмFШифер» «УникорFМ» «УникорFК» «АкрэмFМеталл»

Цвет
коричневый, красноF
коричневый, зеленый
и др.

черный, красноFкоF
ричневый, темноF
зеленый

темноFзеленый,
серый, черный и др.

по согласованию
с заказчиком

Расход, г/м2 110–130 90–120 90–120 110–150

Содержание сухих веществ, % 44–50 51–57 46–51 49–55

Плотность, г/см3 1,2–1,4 1,2–1,3 1,2–1,3 1,2–1,25

Вязкость по ВЗF246, с, не менее 40 12 18 25

Глянец матовая глубокоFматовая матовая полуматовая

Степень перетира, мкм, не более 30 30 25 25

Стойкость к действию жидкостей
при 20оС, ч, не менее

вода
минеральное масло

24 48
48

48
100

24
100
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Латексы, представляющие собой
водные дисперсии полимеров разB
личного химического состава, уже
давно завоевали прочные позиции
на рынке сырья для производства
водноBдисперсионных красок. НаиB
большее распространение получили
латексы на основе сополимеров:
– бутадиена и стирола;
– винилацетата;
– стирола и эфиров акриловой

кислоты [1].
При выборе связующих для изB

готовления красок следует учитыB
вать особенности их поведения в
процессе эксплуатации красочного
покрытия. Химическая природа лаB
текса определяет такие важные поB
казатели, как адгезия краски к разB
личным поверхностям, светоB, воB
доB и атмосферостойкость получаB
емых на его основе лакокрасочных
покрытий. Поэтому нами были проB
ведены оценочные исследования
ряда латексов по вышеперечисB
ленным показателям. В качестве обB
разцов использовались бутадиенB
стирольные латексы отечественB
ного производства (БСB65А, СКСB
65ГПА) и ряд импортных образцов,
дисперсия ПВА Д51/10С, импортB
ные стиролBакрилатные латексы.

Адгезию латексов оценивали по
их клеящей способности, которую

определяли по ГОСТ 18992–80 с исB
пользованием разрывной машины
«Monsanto». Проведенные испытаB
ния показали, что наибольшую адB
гезию покрытия дают стиролBакриB
латные латексы. У бутадиенBстиB
рольных она на 30–40 % ниже.

Высокая адгезия стиролBакрилаB
та к бетону позволяет изготовить на
его основе фасадную краску ВАКB25
с адгезией 3,5 МПа (ГОСТ 28574–90)
с частичным разрушением бетона
при отрыве.

Отметим, что использование буB
тадиенBстирольных красок по беB
тонным и кирпичным подложкам
встречается достаточно часто и моB
жет в некоторых случаях удовлетвоB
рить заказчика, однако их испольB
зование на фасаде по древесной
подложке недопустимо и часто приB
водит к серьезным рекламациям,
даже в тех случаях, когда в качестве
связующего в красках применяется
высококарбоксилированные стиB
ролBбутадиеновые латексы.

Применение стиролBакрилатB
ных красок ВАКB25 на фасадах в исB
торической части СанктBПетербурB
га, Новгорода, Тюмени, РостоваB
наBДону, Петрозаводска и других
городов России показало удобство в
работе и достаточную долговечB
ность образуемых ими покрытий.

Светостойкость латексных плеB
нок определялась методом натурB
ных испытаний. Через один месяц
экспозиции на дневном свету (южB
ная сторона) пленки бутадиенBстиB
рольных латексов заметно пожелтеB
ли, пленки стиролBакрилатных лаB
тексов после экспонирования в тех
же условиях в течение 6 месяцев
цвет не изменили. Так, красочное
покрытие на основе бутадиенBстиB
рольных латексов, например СКСB
65ГП, изменяет свой цвет на солB
нечной стороне даже внутри помеB
щений, несмотря на то, что от проB
никновения солнечных лучей помеB
щение закрыто витринными стекB
лами. Не спасает от пожелтения поB
крытий и введение в латекс, на осB
нове которого изготовлено покрыB
тие, различных антиоксидантов,
которые лишь незначительно заB
медляют этот процесс.

Водостойкость оценивалась как
по изменению прочности склеиваB
ния различными латексами после
различного времени полного погруB
жения склеиваемых элементов в воB
ду, так и по водостойкости красочB
ных покрытий. Наилучшую водоB
стойкость также имеют стиролBакB
рилаты. На практике это подтвержB
дается тем, что для создания компоB
зиций с одинаковыми водостойкиB

Латексные лакокрасочные композиции ВАК

Б.Б. СЕРГУНЕНКОВ, президент компании «ВАПА» (Санкт-Петербург)

Характеристики ВАКF5 Альбит ВАКF10 Альбит ВАКF15 Альбит ВАКF20 Альбит

Расход на 1 слой, г/м2 140–160 130–150 120–140 100–120

Время высыхания до степени 3
при 20 оC, ч, не более 1

Внешний вид покрытия Ровное, однородное, матовое

Цвет покрытия Белый, или по выбору потребителя

Белизна покрытия для покрытий
белого цвета, %, не менее 87 88 89 90

Степень перетира, мкм, не более 30 30 20 20

Массовая доля нелетучих
веществ, %, не менее 57

Адгезия, балл 2–3 1–2 1 1

Стойкость к мокрому истиранию,
циклов, не менее не нормируется не нормируется 2000 2500

Смываемость, г/м2, не более не нормируется не нормируется 3 2

Водостойкость, ч, не менее не нормируется не нормируется 24 48

Способ нанесения кистью, валиком, краскораспылителем, окунанием, обливом

Температура, оС, не менее
хранения
нанесения

0
8

Морозостойкость, циклов 5



ми свойствами стиролBакрилатных
латексов требуется на 10–20 %
меньше, чем бутадиенBстирольных,
а в некоторых случаях требуемую
водостойкость покрытий на основе
бутадиенBстирольных латексов поB
лучить невозможно. Покрытия, обB
разуемые бутадиенBстирольными
красками, быстрее набухают и доB
статочно легко смываются (в сравB
нении со стиролBакрилатными).

Исходя из вышеприведенных
данных на основе стиролBакриB
латных латексов была разработана
серия красок высокой белизны
АЛЬБИТ®, не желтеющих при эксB
плуатации и имеющих (в зависимоB
сти от назначения) высокую водоB
стойкость и устойчивость к мокроB
му истиранию.

Основные технические харакB
теристики красок приведены в табB
лице.

Краски ВАКB5 Альбит и ВАКB10
Альбит образуют паропроницаемое
покрытие и предназначены для
различных интерьерных работ. КраB
ски ВАКB15 Альбит и ВАКB20
Альбит образуют водостойкое моюB
щееся покрытие и могут использоB
ваться как внутри помещений, в том
числе внутри помещений с повыB
шенной влажностью, так и для наB
ружных работ.

При отделке интерьеров и фасаB
дов часто возникает необходимость
применения цветных водноBдисB
персионных красок, которые могут
быть изготовлены как непосредстB
венно производителем красок, так и
самостоятельно при помощи колеB
ровочных паст. К колеровочным
пастам предъявляются высокие треB
бования. Пасты должны:
– легко совмещаться с краской;
– иметь постоянный цвет,

не меняющийся от партии
к партии;

– иметь максимальную
светостойкость;

– не снижать водостойкость
краски после ее колерования.
Всем вышеперечисленным треB

бованиям отвечает система колероB
вочных паст ВАКBПК, на основе
которой фирмой «ВАПА» разрабоB
тана программа «ИнтерьерBфасад».
Цветовая карта программы включаB
ет 64 оттенка. Пасты предназначеB
ны для колерования красок, как для
интерьерных, так и для фасадных
работ, и изготовляются на основе
светоB, атмосферостойких пигменB
тов высокого качества. Пасты соB
держат акрилатное связующее, блаB
годаря чему могут вводиться в красB
ку в любом количестве без снижеB
ния ее водостойкости.

Для работы на фасадах фирмой
«ВАПА» разработана программа «ФаB
сады СанктBПетербурга», включаюB
щая 32 цвета, соответствующих альбоB
му колеров Государственной инспекB
ции по охране памятников, и 24 цвета,
разработанных на основе опыта рабоB
ты фирмы за последние годы. Краски
этих цветов изготовляются от миниB
мальных (килограммы) до максимальB
ных (десятки тонн) объемов с полной
воспроизводимостью по цвету.

В настоящее время разрабатываB
ются аналогичные цветовые систеB
мы для красок и грунтов по металлу
и для прозрачных антисептических
покрытий по древесине, дополняюB
щие системы материалов, описанB
ных ранее [2, 3].
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СЫРЬЕ ФИРМЫ «ВАПА», ВЕДУЩИХ ОТЕЧЕСТВЕННЫХ 
И ЗАРУБЕЖНЫХ ФИРМ (BASF, DOW, Rohm&Haas, Acima).
ВСЕ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ЛАКОКРАСОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ
Латексы, дисперсия, пигменты, загустители, пеногасители, тара.
Рецептуры материалов. Комплексные поставки сырья в регионы.
ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА СТРОИТЕЛЬНЫХ
МАТЕРИАЛОВ, устройства для изготовления красок, клеев,
эмалей, лаков, шпатлевок, герметиков, грунтов.
ПРОДАЖА ТЕХНОЛОГИЙ, НОУ-ХАУ, НТД.
МИНИ-ПРОИЗВОДСТВА ЛКМ ДЛЯ ПРЕДПРИНИМАТЕЛЕЙ 
И МАЛЫХ ПРЕДПРИЯТИЙ.
НОВЫЕ НАПОЛНИТЕЛИ ВЫСОКОЙ БЕЛИЗНЫ (до 98%).
ТЕХНОЛОГИИ И КОМПОНЕНТЫ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА 
СУХИХ ПОРОШКОВЫХ СТРОИТЕЛЬНЫХ МАТЕРИАЛОВ.
ЛКМ ФИРМ «ВАПА» И «ОЛЬВИЯ».
ОРГАНИЗАЦИЯ СОВМЕСТНЫХ ПРОИЗВОДСТВ В СНГ.

544-8850
544-4601
544-2711
544-7718
544-6840
544-3072

Телефон/факс: (812)
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Лакокрасочные материалы с
торговым названием «Лодия» поB
явились на строительном рынке в
1997 г. Эти материалы относятся к
группе водноBдисперсионных и выB
пускаются на акриловой или лаB
тексной основе.

Краски на акриловой основе «Ло�
дия�Н» предназначены для наружB
ных и внутренних работ: окрашиваB
ния бетонных, кирпичных, оштукаB
туренных поверхностей фасадов,
древесины. Возможно нанесение на
старые лакокрасочные покрытия.
Матовая краска обладает высокой
укрывистостью и хорошо связываB
ется с окрашиваемой поверхностью.

Краска, нанесенная на наружB
ную поверхность стены, имеет воB
доотталкивающие свойства, но в то
же время пропускает водяные пары
наружу, освобождая стену от избыB
точной влаги.

Введенные в состав краски «ЛоB
дия» специальные антисептики
препятствуют появлению плесени
на покрытии.

Технические характеристики

краски «Лодия%Н»

Укрывистость, г/м2  . . . . . . . . . . .95–105
Время высыхания
при температуре 18–22оС, ч,
не более  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1
Степень перетира, мкм  . . . . . . . .30–40
Условная вязкость, см,
не менее  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .50–60
Стойкость к статическому
воздействию воды
при температуре 20оС, ч,
не менее  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .72

Красочное покрытие стойко к
УФBизлучению, морозостойко, что
позволяет успешно применять его
для окрашивания зданий и сооруB
жений, эксплуатирующихся в разB
личных климатических зонах. В
случае загрязнения покрытие можB
но мыть с помощью синтетических
моющих средств.

Основным условием получения
долговечного и качественного поB
крытия является тщательная подгоB
товка поверхности. Особое внимаB
ние при подготовке поверхности
следует уделять удалению скребком
или щеткой грязи и непрочно дерB
жащегося старого покрытия. МасB
ляные загрязнения, копоть смываB
ют щетками с раствором моющих
средств. Меловая или известковая
побелки полностью размываются
водой до твердого основания.

Для получения рабочей вязкости
в краску можно ввести чистую питьB
евую воду до 10 % от объема краски.
Нанесение производится кистью,
валиком или методом безвоздушноB
го распыления. Нанесение из красB
копульта не рекомендуется, так как
такой способ требует значительного
разбавления водой, при этом краска
теряет укрывистость, прочность поB
крытия и др.

Первый слой наносится более
разбавленной краской, второй – боB
лее густой через 3B4 ч после нанесеB
ния первого.

Время окончательного отвердеB
вания покрытия при 20оС составляB
ет одни сутки, в зимнее время – до
2B3 суток.

ВодноBдисперсионная акрилоB
вая краска не является токсичной,
относится к 4Bму классу опасности,
пожароB и взрывобезопасна. ОднаB
ко при безвоздушном распылении
рабочим необходимо защищать дыB
хательные пути респиратором.

Краски для внутренних работ
отличают высокие гигиенические
характеристики и надежные эксB
плуатационные качества. Могут
быть использованы в медицинских
и детских учреждениях.

Материал не содержит свободB
ных органических растворителей и
образует матовое водоотталкиваюB
щее, негорючее покрытие, устойчиB
вое к воздействию климатических
факторов. Атмосферостойкость поB
крытия не менее 6–8 лет.

Применение краски и подготовB
ка поверхности под окраску осущеB
ствляется так же, как и для краски
«ЛодияBН».

Краски выпускаются практичеB
ски любого цвета и оттенка по катаB
логу NSC. Все материалы имеют
сертификаты соответствия и гигиеB
нический сертификат.

В 1999 г. краски «Лодия» были
использованы для реставрации паB
мятников архитектуры – церкви
иконы Божьей Матери «Всех скорB
бящих радость» на ул. Б. Ордынка
(Москва), монастыря преп. Тихона
(Калужская обл.) и др.

В настоящее время фирма расB
ширяет программу выпуска водноB
дисперсионных отделочных матеB
риалов: шпатлевок, декоративных
штукатурок и др.

Ю.Н. ДАВЫДОВА (ООО «Лодия» г. Балашиха Московской обл.)

Краски «Лодия»

Производим гамму водно�дисперсионных 
экологически чистых, нетоксичных 
и быстросохнущих лакокрасочных материалов

КРАСКИ

ВОДНО�ДИСПЕРСИОННЫЕ

(латексные, акриловые)

ГРУНТОВКИ (акриловые)

ДЕКОРАТИВНЫЕ

ШТУКАТУРКИ

ТЕКСТУРНЫЕ КРАСКИ

ШПАТЛЕВКИ (акриловые)

Тел.: (095) 521�66�85, 529�88�98  Факс: (095) 522�52�69Тел.: (095) 521�66�85, 529�88�98  Факс: (095) 522�52�69
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Организатором форума выступило крупнейшее выB
ставочное общество за Уралом – Сибирская Ярмарка.
По официальной статистике Союза выставок и ярмарок
России и стран СНГ, Сибирская Ярмарка занимает треB
тье место по организации выставочной деятельности в
России.

Более 230 компаний из России и ближнего зарубеB
жья приняли участие в строительном форуме. Выставки
посетило около 6 тыс. человек из Новосибирска, ОмB
ска, Томска, Кемерова, Барнаула, Бийска, Иркутска,
Владивостока, Екатеринбурга, Москвы и других региоB
нов России. Участники представляли Новосибирск и
Новосибирскую область (40,9 %); Москву (9,3 %); ЗаB
падную Сибирь (30,4 %); центральные регионы России
(4,2 %); Урал (8 %); Восточную Сибирь и Дальний ВосB
ток (2,5 %); СевероBЗапад России (2,1 %); Поволжье
(1,7 %); ближнее зарубежье – 0,4 %.

Экспозиция охватывала практически все разделы
строительства. От общего объема экспонатов на выставB
ке «СИБСТРОЙТЕХ» строительные материалы составB
ляли 10,4 %; отделочные материалы – 8,7 %; строительB
ная техника – 6,3 %; инструменты и оборудование –
4 %; системы фасадов и витражей – 4 %; отопление, воB
доснабжение и канализация – 8,7 %; строительные раB
боты и реконструкция – 4 %.

На официальной церемонии открытия гостей и учаB
стников выставки приветствовали заместитель главы
администрации Новосибирской области А.С. Францев,
председатель координационного совета по архитектуре
и строительству МА «Сибирское соглашение»;
И.А. Люзенков, заместитель мэра Новосибирска; диB
ректор департамента строительства и архитектуры мэB
рии Новосибирска В.С. Матвеев.

В рамках выставки «СТРОЙСИБ» прошел коордиB
национный совет по архитектуре и строительству МА
«Сибирское соглашение», на котором были заслушаны

и рассмотрены доклады по теме «Энергетическая эфB
фективность жилых и общественных зданий. НорматиB
вы по теплозащите зданий»; «Усиление оснований и
фундаментов зданий и сооружений при их реконструкB
ции в Сибири»; «Надстройка мансардных этажей в усB
ловиях Сибири».

На научноBпрактическом семинаре «Современные
светопрозрачные ограждающие конструкции в строиB
тельной практике сибирских регионов» выступили с
докладами российские и зарубежные специалисты.
Были рассмотрены вопросы разработки, сертификаB
ции и поставки светопрозрачных конструкций. ИнстиB
тут теплофизики СО РАН представил разработки венB
тилируемых окон, вакуумных и паяных стеклопакетов.
Было отмечено, что замена деревянных конструкций
на более современные обеспечит 2–10 % экономии
энергоресурсов.

Строительный форум завершился подведением итоB
гов конкурса «Золотая медаль Сибирской Ярмарки».
Высшую награду Сибирской Ярмарки – Большую золоB
тую медаль и признание специалистов отрасли завоеваB
ли компании ОАО «Свет» (г. Можга); «ПензаBСвет»,
филиал «Электромеханика»; ОАО «Сибэлектротерм»
(Новосибирск);  ООО «Профис», завод «Волна» (КрасB
ноярск); ЗАО «ТизолBОгнезащита» (г. Нижняя Тура).

На главной сцене Сибирской Ярмарки были оглаB
шены победители второго конкурса производителей
оконных блоков и балконных дверей «Сибирское окB
но». Лауреатом Большой золотой медали стала компаB
ния ООО «Глобусэкспорт» (Иркутск), Малую золотую
медаль получили ООО «Промастер» (Новосибирск),
ООО «Новолит» (Новосибирск), ООО «АнкорBМ»
(Красноярск).

Материал подготовлен
пресс&центром Сибирской Ярмарки

Международный строительный
форум Сибири

В Новосибирске 22 сентября 2000 г. завершил свою работу Международный строительный форум,
в рамках которого прошли третья международная выставка оборудования, инструментов, механизмов
и технологий строительства «СИБСТРОЙТЕХ», десятая специализированная выставка лесопользова*
ния, деревообрабатывающего оборудования, технологий, материалов лесозаготовительной и дере*
вообрабатывающей промышленности «СИБЛЕСДЕРЕВООБРАБОТКА», восьмая международная
выставка стеклоделия «СИБСТЕКЛО» и девятая специализированная выставка бытовых осветитель*
ных приборов, новых технологий и оборудования «СИБСВЕТ».

Разнообразие электроосветительных приборов на выставке «СИБСВЕТ» Лауреаты конкурса «Золотая медаль Сибирской Ярмарки»
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На рынке лакокрасочных матеB
риалов появились порошкообразB
ные лакокрасочные материалы,
представляющие собой многокомB
понентные твердые тонкодисперсB
ные системы, состоящие из пигменB
тов, наполнителя, пленкообразоваB
теля и необходимых добавок. Как и
к жидким краскам, к ним предъявB
ляют определенные требования:
способность к тонкослойному наB
несению и формированию покрыB
тий, обладающих комплексом необB
ходимых свойств.

В порошкообразных красках
разделяющей средой является не
жидкость, а воздух, что делает их
выгодными и удобными в трансB
портировке, хранении и применеB
нии. Их можно хранить и перевоB
зить при отрицательной температуB
ре, готовить в необходимом для
данной работы количестве. НевосB
приимчивость к температурным коB
лебаниям повышает целесообразB
ность использования краски в услоB
виях российского климата.

Раствор белой порошкообразной
краски легко колеруется такими же
красками других цветов или водныB
ми концентратами пигментов.

Перед применением порошкоB
образную водоразбавляемую краску
разводят в воде, тщательно перемеB
шивают и красят любую пористую
поверхность (дерево, кирпич, бетон
и др.). После высыхания краски (чеB
рез 40–50 мин.) на окрашенную поB
верхность можно лить воду, не опаB
саясь изменения первоначального
вида и потери защитноBдекоративB
ных свойств покрытия.

В состав порошкообразных воB
доразбавляемых красок входят как
традиционные для жидких лакокраB
сочных материалов компоненты
(пигменты и наполнители), так и
новые для отечественной промышB
ленности материалы: твердые пленB
кообразователи, коалесценты, дисB
пергаторы, пеногасители, поверхB
ностноBактивные вещества и химиB
ческие модификаторы.

Пигменты и наполнители в поB
рошкообразных красках выполняB
ют ту же роль, что и в жидких. Их
вводят для получения необходимого
цвета, усиления защитных свойств,
направленного изменения механиB

ческих, электрических, теплофизиB
ческих и других характеристик.

Подбирая сухие пигменты и наB
полнители, можно влиять и на поB
казатели, присущие только порошB
кообразным материалам: насыпной
вес, сыпучесть, склонность к электB
ризации, агломерации. В порошкоB
образных красках можно применять
пигменты минерального и органиB
ческого происхождения. НеорганиB
ческие пигменты обладают хорошиB
ми светоB и атмосферостойкостью,
поэтому их применение предпочтиB
тельнее.

Однако цветовая гамма этих пигB
ментов ограничена и не всегда позB
воляет получать цвета ярких, сочB
ных тонов. Пигменты, содержащие
кадмий, свинец, нежелательны для
применения с экологической точки
зрения. Органические пигменты боB
лее разнообразны по цвету, чем миB
неральные. Они в основном нетокB
сичны, но уступают последним по
атмосферостойкости. Для чисто беB
лых покрытий лучше всего подходит
диоксид титана рутильной формы
импортного производства.

Комплексом свойств, отвечаюB
щих практически всем требованиB
ям, предъявляемым к пигментам
для порошкообразных красок, отвеB
чают синтетические композиционB
ные пигменты [1], имеющие в своей
основе инертный минеральный наB
полнитель и охватывающие практиB
чески всю цветовую гамму.

В качестве наполнителя в поB
рошкообразных красках используB
ют микрокальцит со средним диаB
метром частиц 5–10 мкм.

Общее содержание пигментов и
наполнителей в порошкообразных
красках колеблется в широких преB
делах в зависимости от цвета и наB
значения краски.

Порошкообразные краски были
известны и ранее. Роль связующего
в них выполняли вяжущие материB
алы (цемент, известь) или казеин.
Позже для этих целей стали примеB
нять поливинилацетат. Краски на
основе этих материалов обладают
существенными недостатками, свяB
занными с недостаточными прочноB
стью, атмосферостойкостью, эласB
тичностью формируемого покрыB
тия, удобствами применения.

Определяющим фактором в разB
витии производства порошкообразB
ных латексных красок стало появB
ление твердых редиспергируемых
латексов. Это дало возможность соB
здавать окрасочные составы, не соB
держащие вяжущих материалов (цеB
мента, извести) и образующие гоB
раздо более прочные и эластичные
покрытия. Этот вид пленкообразоB
вателей выпускают в виде редисперB
гируемых в воде дисперсионных поB
рошков белого цвета. Соединяясь с
водой, они набухают в ней, образуя
дисперсию, в которой распределеB
ны остальные компоненты краски.

Первые редиспергируемые поB
рошки представляли собой сополиB
меры винилацетата и этилена, затем
появились тройные сополимеры,
например этилена, виниллаурата и
винилхлорида. Новые порошки обB
разуют покрытия с более высокими
показателями. Они улучшают адгеB
зию, снижают деформируемость,
истираемость, повышают прочB
ность при изгибе, придают гидроB
фобные свойства. Все это делает реB
диспергируемые порошки пригодB
ными для успешного применения в
качестве связующего в порошкообB
разных красках.

Помимо основных компонентов
(пигментов, пленкообразователей,
наполнителей), краска должна соB
держать реагенты, влияющие на ее
качество, удобство применения,
эксплуатационные характеристики.
Антивспениватели, загустители, коB
алесцирующие добавки, диспергатоB
ры также выпускаются в настоящее
время в виде порошков. Наличие их
в рецептуре обеспечивает стабилизаB
цию частиц в водной среде при их
разбавлении, уменьшает агрегацию,
повышает степень гомогенизации
готовой к применению краски.

Остается с сожалением добаB
вить, что за исключением пигменB
тов и наполнителей, все компоненB
ты порошкообразных красок произB
водятся и поставляются на российB
ский рынок зарубежными фирмами
(Clariant, Wacker и др).

Как показала практика, по своB
им свойствам покрытия, образованB
ные порошкообразной краской, не
уступают традиционным водноB
дисперсионным краскам.

Порошкообразная водоразбавляемая краска
«АКВАМИКС» – новый продукт на российском рынке

С.В. ДУГУЕВ, В.Б. ИВАНОВА, кандидаты техн. наук, К.А. ПРИДАЧИН, инженер
ООО «Центр механохимических технологий» (Москва)



Существует метод переработки
компонентов порошкообразной краB
ски, позволяющий существенно улучB
шить практически все ее показатели
[2]. Этот метод включает в себя элеB
менты механохимической активации
твердых материалов в высокоэнергоB
напряженных измельчительных агреB
гатах – механоактиваторах. ТехнолоB
гическая установка для производства
порошкообразных водоразбавляемых
красок включает в себя, как основной
элемент, мельницуBмеханоактиватор,
в которой осуществляется подготовка
основных компонентов краски к
дальнейшей переработке и последуюB
щее приготовление самой порошкоB
образной краски.

Технология производства являB
ется безотходной, экологически чиB
стой, пожароB и взрывобезопасной.
Все процессы, входящие в технолоB
гию, осуществляются в твердой фаB
зе, стоки и сливы отсутствуют.

В процессе переработки достиB
гается максимальная степень совB
мещения компонентов краски, выB
сокая гомогенизация смеси, что
существенно повышает качество
покрытия. Кроме того, возрастает
водопотребление полученной смеB
си, что удешевляет конечный проB
дукт – разбавленную водой и готоB
вую к применению краску. ТехниB

ческие характеристики краски «АКB
ВАМИКС» приведены в таблице.

В настоящее время указанным
способом выпускается широкая
цветовая гамма порошкообразных
красок «АКВАМИКС», причем беB
лая краска легко колеруется любыB
ми цветными красками из этой же
серии. В то же время цветные красB
ки «АКВАМИКС» можно испольB
зовать для колеровки любых других
красок на водной основе.

Основная область применения
краски «АКВАМИКС» – фасадные
отделочные работы. Специально
для окраски стен и потолков произB
водится краска белого цвета.
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Наименование
показателя Значение Метод испытания

Внешний вид Порошок

Цвет

Должен находиться в предеF
лах допустимых отклонений,
установленных контрольныF
ми образцами

Расход краски, г\м2 75–150 ГОСТ 8784, раздел 1

рН 7–9 ГОСТ 28196

Время высыхания до стеF
пени 3 при 18–23оС, ч,
не более

1 ГОСТ 19007

Атмосферостойкость, лет,
не менее 7 ГОСТ 9.401

Стойкость пленки к статичеF
скому воздействию воды
при температуре (20±2)оС,
ч, не менее

24 ГОСТ 9.403, метод А

Условная светостойкость, ч,
не менее 2 ГОСТ 21903, метод 3

АОЗТ «Оливеста»
(Московский завод «Лакокраска»)

Россия, 127521 Москва, Анненский пр., д. 1
(р-н «Марьина роща»)

Тел.: (095) 210-8651, 218-7243
Тел./факс: (095) 218-3002, 219-9600

Internet: www.olivesta.ru  E-mail: olivesta@tsr.ru

Олифа натуральная, 
«Оксоль», композиционная, К-4.

Краска масляная МА-15 различных цветов.
Белила цинковые МА-15 и титановые МА-25.
Сурик железный МА-15. Охра МА-15.
Краска МА-15 зеленая для крыш (на окиси хрома).

Сиккатив.

Эмаль ПФ-266 для пола, ПФ-115 различных цветов.
Лак ПФ-283.

Фасадные и интерьерные акриловые краски.

Защитно-декоративный состав для древесины
«Олидекор».

Грунтовка ГФ-021. Шпатлевка «Универсал».
Продукция высокого качества со склада производителя изготовлена 
на натуральной основе, отвечает гигиеническим требованиям.

Цены низкие! Без торговой наценки! Гибкая система скидок!

Отгрузка по России и СНГ.
Доставка по Москве.

порошкообразные водоразбавляемые
краски «АКВАМИКС» для наружных
и внутренних строительных работ;
синтетические пигменты для красок,
бетонов, пластмасс;
красный железоокисный пигмент 
для красок и тротуарной плитки;
ТЕХНОЛОГИЮ ПРОИЗВОДСТВА
вышеперечисленных материалов.

«Центр механохимических технологий»«Центр механохимических технологий»

Продукцию 
собственного 
производства
предлагает

Россия, 109088 Москва, а/я 25
Тел.: (095) 279-86-16, 742-04-56 Факс: (095) 742-88-35

ООО НПФ
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Одним из наиболее широко применяемых на практиB
ке способов защиты различных материалов, изделий и
конструкций от коррозии под воздействием атмосферы и
промышленных газовоздушных сред является создание
на их поверхности защитного лакокрасочного покрытия.

При этом особый интерес представляют лакокрасочB
ные материалы (ЛКМ) экологически чистых технологий,
к которым относятся, в первую очередь, водноBдисперсиB
онные краски. Они обладают неоспоримыми преимущеB
ствами: полное отсутствие токсичных и горючих раствоB
рителей, что определяет их экологическую полноценB
ность, пожароB и взрывобезопасность процессов произB
водства и нанесения; невысокая температура отверждения
покрытия; безотходность производства; доступная цена.

ВодноBдисперсионные полимерфосфатные краски
ВДBКЧB1Ф на бутадиенстирольных пленкообразующих,
выпускаемые ООО «ПОЛИФАНBЛ» по ТУ 2316B001B
34895698–96, относятся к таким материалам и в полной
мере обладают перечисленными достоинствами [1].

Их отличительной особенностью является наличие в
составе ортофосфорной кислоты в сочетании с ее соляB
ми, что обеспечивает:
– преобразование окислов железа, образующих слой

ржавчины на стальной поверхности в слой фосфатов
железа, плотно скрепленный с неокислившимся меB
таллом;

– высокую адгезию покрытия за счет химического взаB
имодействия с окрашиваемой поверхностью;

– придание биоцидных свойств покрытию.
Покрытия, образуемые красками ВДBКЧB1Ф, устойB

чивы при температурах от −60 до +80оС в агрессивных
средах без ограничения по влажности.

По своим характеристикам покрытия, образуемые
красками ВДBКЧB1Ф, не уступают образуемым традициB
онными ЛКМ, таким как масляные, пентафталевые, акB
риловые, глифталевые, и др., а нередко и превосходят их.

Прочность к удару по ГОСТ 6806, МПа, не менее . . . . . . . . . . 5
Эластичность при изгибе по ГОСТ 6806, мм  . . . . . . . . . . . . . . 1
Стойкость к воздействию воды
по ГОСТ 9.403, ч не менее  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 48
Стойкость к воздействию минерального
масла по ГОСТ 9.403, ч не менее  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 24
Смываемость по ГОСТ 28196, г/м2, не более  . . . . . . . . . . . 0,5
Светостойкость по ГОСТ 21903, ч, не менее  . . . . . . . . . . . . . . 4
Морозостойкость покрытия
по ГОСТ 10060, циклов, не менее  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 250
Трещиностойкость покрытия, мм  . . . . . . . . . . . . . . . . 0,15–0,25
Долговечность покрытия, лет, не менее  . . . . . . . . . . . . . . . . .7.

Гарантийный срок хранения краски в герметичной
таре при температуре не ниже 0оС – 1 год.

По степени воздействия на организм по ГОСТ 12.1.007
они относятся к 3Bму классу опасности (умеренно опасB
ные вещества).

Краски ВДBКЧB1Ф выпускаются двух марок:
ВДBКЧB1ФА – для защиты от коррозии металла (углеB
родистая сталь, чугун, алюминий и его сплавы) и марки
ВДBКЧB1ФО – для окраски фасадов (наружных поверхB
ностей) зданий и сооружений различного назначения, а

также для отделки внутренних интерьеров жилых, обB
щественных и производственных помещений.

Краска ВДBКЧB1ФА может применяться как в качеB
стве грунта в сочетании с традиционными ЛКМ, так и
для окончательной отделки.

Для металлоконструкций, эксплуатирующихся в
сильноагрессивных средах, применяют комбинированB
ные покрытия: в качестве грунта – краски ВДBКЧB1ФА
с перекрытием химстойкими эмалями типа ХВ, ХС или
лаками. Применяются для защитноBдекоративной окB
раски металлоконструкций самого различного назначеB
ния (изделия машиностроения, строительные констB
рукции, мосты, морские и речные суда, железнодорожB
ные и метровагоны, кузова автобусов и др.).

По своим защитным характеристикам (водостойB
кость покрытия, коррозионная стойкость при повыB
шенных влажности и температуре и при дополнительB
ном воздействии 3 %Bного раствора хлористого натрия)
она в 1,5–2 раза превосходит известную грунтовку «УниB
корB2» (бывшая ВДBКЧB0251) ТУ 2316B058B05034239–94
и краску ВДBКЧB124 (бывшая ВДBКЧB0586) ТУ 2316B
090B05744283–93.

Цвет – красноBкоричневый, черный, зеленый.
Оптимальная толщина покрытия 80–110 мкм достиB

гается при двухслойном нанесении краски и расходе
150–180 г/м2.

Органами санэпиднадзора разрешена для покрытия
внутренних поверхностей труб и цистерн питьевого воB
доснабжения.

Краска ВДBКЧB1ФО предназначена для защиты от
атмосферных воздействий конструкций из железобетоB
на/бетона, шифера, кирпича, шлакоблоков, древесноB
плитных материалов и др. Рекомендуется для окраски
фасадов и внутренних помещений жилищного, гражданB
ского, промышленного и сельскохозяйственного назнаB
чения, а также асбестоцементных материалов (шифера),
древесноBплитных материалов (ДСП, ЦСП, ДВП), оргаB
лита. Допускается окраска алюминия и сплавов.

Покрытие, образуемое краской ВДBКЧB1ФО, обB
ладает высокими эксплуатационными свойствами: они
атмосферостойки, длительно выдерживают воздейстB
вие знакопеременных температур, обладают паропроB
ницаемостью; трещиностойкость – 0,15–0,25 мм; адгеB
зия к бетону – выше 2,5 МПа. Окрашивание повышает
морозостойкость и морозосолестойкость бетона/желеB
зобетона более чем в 2 раза, уменьшает водопоглощение
на 30–40 %. Продолжительность защитного действия
слоя бетона для арматуры железобетона увеличивается
в 6–8 раз [2].

Разнообразные пигменты, как минеральные, так и
органические, обеспечивают широкую цветовую гамму
красок ВДBКЧB1ФО. Введение в рецептуру красок наB
полнителей различной дисперсности (1–5 мм) позволяB
ет получить покрытия с рельефной структурой.

Использование в рецептурах красок ВДBКЧB1Ф акB
рилатных и стиролакрилатных пленкообразующих взаB
мен бутадиенстирольных значительно повышает эксB
плуатационные характеристики получаемых покрытий,
устраняя их пожелтение, увеличивая твердость, глянец,
повышая термостойкость (до 120оС и выше).

Водно-дисперсионные краски для защиты стальных
и железобетонных конструкций от коррозии

В.П. ЛОБКОВСКИЙ, канд. техн. наук, гл. технолог, Н.А. ЛУКЬЯНЕНКО, директор,
ООО «ПОЛИФАН-Л» (г. Коломна Московской обл.)



Краски ВДBКЧB1Ф наносят пневматическим и безB
воздушным распылением (с применением аппаратов
различного типа), а также окунанием, кистью, валиком.
Окрашиваемую поверхность необходимо очистить от
загрязнений, в том числе от старой отслоившейся красB
ки, и просушить. Окрасочные работы рекомендуется
проводить при температуре окружающего воздуха не
ниже 15оС и относительной влажности не выше 80 %.

Для практического применения очень важна хороB
шая совместимость красок ВДBКЧB1Ф с другими ЛКМ
как в качестве грунта, так и в качестве покровного слоя
для окончательной отделки. Даже старая неотслоивB
шаяся краска и следы коррозии на стальной поверхносB
ти при использовании краски ВДBКЧB1ФА не снижают
качества получаемого покрытия.

Краски ВДBКЧB1Ф успешно прошли испытания в
НИИ Мосстроя, НИИ железобетона, ЦНИИ строительB
ных конструкций, НПАО «Спектр ЛК», НИИ ЛКП с
ОМЗ «Виктория», ВНИИ железнодорожного транспорта,
ЦНИ Морского флота, а также в органах санэпиднадзора.

Испытания, выполненные в НИИЖБ, показали, что
защитноBдекоративное покрытие, образуемое красками
ВДBКЧB1Ф, обеспечивает надежную и долговременную
защиту бетонных и железобетонных конструкций и соB
оружений от воздействия агрессивных газовлажных и
жидких сред при температуре от −60 до +80оС.

Исследования, проведенные в НИИ ЛКП (г. ХотьB
ково ) по заказу ОАО «БелАЦИ», показали, что краски
ВДBКЧB1Ф образуют на шифере долговечные, красочB
ные, светостойкие, с высокой адгезией покрытия.

Заводы в Воскресенске, Белгороде, Мордовии, БашB
кортостане, Забайкалье использовали и используют краB
ски ВДBКЧB1Ф для окраски шифера, тем самым облагоB
раживая и значительно увеличивая срок его службы.
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Окрашивание асбестоцементB
ных строительных материалов, и
прежде всего волнистого и плоского
шифера, решает ряд задач экологиB
ческого, архитектурного и эконоB
мического плана.

Применение окрашенного шиB
фера разнообразит архитектурный
облик зданий и сооружений. ОкраB
шивание шифера увеличивает в
1,5–2 раза срок его службы, замедB
ляя разрушение под воздействием
атмосферных и биологических
факторов (обрастание грибками и
мхами).

В России работы по созданию
красок для шифера начались в 70Bе
годы, и только в настоящее время
разработан ряд красок, удовлетвоB
ряющих требованиям к окрашенB
ным асбестоцементным изделиям.

Для окраски шифера требуются
краски с высокой адгезией покрыB
тия, не снижающейся в процессе
эксплуатации, а также со светостойB
кими пигментами.

Большинство из традиционных
красок этим условиям не удовлетвоB
ряют:
– масляные, алкидные краски плохо

смачивают поверхность шифера,
а адгезия получаемых покрытий
к его поверхности резко снижаB
ется через 2–3 года, что вызывает
шелушение краски и отслаиваB
ние от поверхности изделия;

– латексные краски на основе соB
полимеров бутадиена со стироB
лом, сополимеров изопрена и
других диенов также плохо проB
питывают поверхность шифера,
обладают недостаточной атмоB
сферостойкостью. ОдновременB
ное действие УФBоблучения,
кислорода воздуха, повышение
температуры приводит к окисB
лению и вулканизации бутаB
диенBстирольных сополимеров,
кинетическая подвижность сегB
ментов латексов резко падает, и
адгезия краски к поверхности
окрашенного изделия уменьшаB
ется. Краска начинает шелуB
шиться и отслаиваться уже через
2–3 года после окрашивания.
Однако все эти недостатки удаB
лось преодолеть фирме ООО

«ПОЛИФАН», краски которой,
изготовленные на основе бутаB
диенBстирольных латексов, обB
ладают высокой долговечносB
тью,  так как сохраняют высокую
адгезию покрытия в течение
длительного периода;

– краски на основе поливинилаце�
тата не используют изBза их низB
кой стойкости к воздействию
воды и УФBоблучению;

– краски на основе сополимеров ви�
нилидиенхлорида водостойки и
трещиностойки, однако нестойB
ки к воздействию УФBоблучения.
Высококачественные, долговечB

ные покрытия на поверхности шиB
фера образуют краски на основе водB
ных дисперсий акриловых сополиB
меров, размеры частиц которых от
0,1 до 0,3 мкм. Такие дисперсии дают
возможность получать высокопрочB

Таблица 2
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Краски для асбестоцементных
строительных материалов.
Современные решения

Л.А. ЛУЦКАЯ, канд. техн. наук, ООО «МЭЗАСБЫТ» (Москва)

Таблица 1

Показатели краски «ДОКАС»
Наименование и вид испытаний

красноFкоричневая зеленая

Расход краски, г/м2 170–200
(зависит от способа нанесения) 170–200

Режим сушки изделия
при 20оС, ч
при 60оС, мин

1
5

1
5

Стойкость к истиранию, кг/мкм
(ГОСТ 8747) 0,41 0,41

Водостойкость, сут 28 28

Смываемость, г/м2 1,3 1,3

Адгезия, балл 
(ГОСТ 15140, метод А) 1 1

Морозостойкость, усл. ед. 
(ГОСТ 28196) 25 25

Атмосферостойкость, год 10 10

Марка краски Цвет Срок службы в условиях
эксплуатации, год

«ХЕЛИКОН» ТемноFкоричневая 1 2

«ХЕЛИКОН» ТемноFкоричневая 2 2,5

«ЯРОСЛАВНА» КрасноFкоричневая 2,5

«ТОДИСА» Коричневая 2,5

«УНИСОЛ» ТемноFкоричневая 3

ВДFКЧF1Д «ПОЛИФАН» КрасноFкоричневый 4

ВДFКЧF1Ф «ПОЛИФАН» КрасноFкоричневый 6

«ДОКАС» КрасноFкоричневый 7

«ДОКАС» Зеленый 7



ные прозрачные, не желтеющие
пленки на поверхности шифера, а
также образуют прочные солевые
связи с поверхностью окрашиваемоB
го асбестоцементного изделия за счет
реакции карбоксильных групп сопоB
лимеров дисперсии с гидроксидом
кальция. Они образуют стойкие к исB
тиранию покрытия, что значительно
увеличивает срок их службы.

Акриловые краски лидируют среB
ди экологически полноценных сисB
тем, что обусловлено низким содержаB
нием летучих органических соединеB
ний, малой токсичностью, пожаробеB
зопасностью, простотой применения.

Разработка акриловой краски
«ДОКАС» специально для окрашиB
вания асбестоцементных поверхносB
тей проведена с учетом всех совреB
менных требований (микропористая
структура шифера, высокая адгезия
краски к поверхности, водостойB
кость окрашенного изделия, мороB
зостойкость покрытия, низкая смыB
ваемость, устойчивость окрашенных
изделий к штабелированию и др.).

В результате кропотливой рабоB
ты была получена оптимальная реB
цептура краски «ДОКАС». ПокрыB
тие, получаемое на асбестоцементB
ных поверхностях, полностью отвеB
чает жестким требованиям, предъB
являемым к окрашенным материаB
лам, эксплуатируемым в условиях
атмосферного воздействия (табл. 1).
Краска «ДОКАС» выпускается по
ТУB2316B001B16336529B98, она полB
ностью сертифицирована.

Высокие технические и эксплуB
атационные свойства краски «ДОB
КАС» получены за счет использоB
вания финской акриловой дисперB
сии с постоянным высоким качеB
ством. Применение микронизироB
ванных пигментов в краске «ДОB
КАС», а также специальных добаB
вок дало возможность получать
высококачественное покрытие,
исключающее образование высоB

лов на поверхности асбоцементB
ных изделий, что значительно поB
высило их декоративные свойства.

Опытные партии краски «ДОB
КАС» были использованы для окрасB
ки шифера на механизированной лиB
нии ЗАО «Комбинат «Красный строB
итель» г. Воскресенска (данные, приB
веденные в табл. 1, получены на комB
бинате). С целью выбора краски для
своего производства ЗАО «БелгороB
дасбестоцемент» испытал в АО НИИ
ЛКП с ОМЗ «Виктория» (г. Хотьково
Московской области) образцы шиB
фера, окрашенные красками «ХелиB
кон», «Ярославна», «ДОКАС», «ПОB
ЛИФАН», «УНИСОЛ», «Тодиса»,
рекомендуемыми различными проB
изводителями для защиты шифера от
климатических воздействий в услоB
виях умеренного климата. РезультаB
ты ускоренных климатических исB
пытаний по ГОСТ 9.401 приведены в
табл. 2. Получив положительные реB
зультаты по ускоренному испытаB
нию краски «ДОКАС», ЗАО «БелгоB
родасбестоцемент» купило лиценB
зию на ее производство.

После некоторой доработки красB
ки «ДОКАС», учитывающей специB
фику механизированной линии предB
приятия, ЗАО «БелгородасбестоцеB
мент» успешно применяет ее для окB
раски асбоцементных изделий.
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Для получения высококачественного покрыF
тия на механизированной линии окраски шиF
фер проходит специальную подготовку (ЗАО
«Белгородасбестоцемент»)

ООО «МЭЗАСБЫТ»

высокая адгезия к шиферу, бетону, древесине
высокая морозостойкость · стойкость к истиранию
устойчивость к штабелированию окрашенных изделий

Телефон: (095) 742�87�78, 742�04�56  Факс: (095) 742�88�35
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АОЗТ «Оливеста» (бывший МосB
ковский завод «Лакокраска») основан
в 1929 г. и является современным
предприятием, оснащенным высокоB
производительным отечественным и
зарубежным оборудованием, способB
ным обеспечить выпуск всего спектра
лакокрасочных материалов.

Предприятие производит широB
кий ассортимент лакокрасочных
материалов для строительных и реB
монтных работ по бетону, штукаB
турке, кирпичу, дереву, металлу, а
также по старым покрытиям.

На заводе имеется лаборатория,
обеспеченная высококвалифицироB
ванными специалистами и оснащенB
ная необходимым оборудованием.

Вся лакокрасочная продукция
проходит строгий контроль качества
на всех стадиях производства, соотB
ветствует показателям ГОСТов и ТУ,
отвечает гигиеническим требованиям.

Условно лакокрасочные материB
алы, производимые на АО «ОливесB
та», по типу входящего в них пленB
кообразующего (основного вещестB
ва) можно разделить на три группы:
– на основе растительных масел;
– алкидные;
– акриловые.

Одной из наиболее представиB
тельных групп является группа матеB
риалов на основе растительных масел.

Хорошо известная строителям
олифа «ОКСОЛЬ» (ГОСТ 190–78,
марка ПВ на натуральной основе)
представляет собой раствор оксидиB
рованного подсолнечного масла и
сиккативов (ускорителей высыхаB
ния) в уайтBспирите. Используется
для изготовления масляных красок
и для разведения густотертых краB
сок, предназначенных для внутренB
них малярных работ, за исключениB
ем окраски полов, а также для проB
питки (олифовки) деревянных поB
верхностей, штукатурки перед окB
раской их масляными красками.

Олифа натуральная льняная (ГОСТ
7931–76) изготовляется из льняного
масла с добавлением сиккативов и
предназначается для изготовления
и разведения густотертых красок, а
также в качестве самостоятельного
материала для наружных и внутренB
них малярных работ.

Олифа масляная композиционная
(ТУ 23 88B003B02966758–95) предB
ставляет собой раствор оксидированB
ного растительного масла или его
композиций с различными замениB
телями в органических растворитеB
лях с добавлением сиккатива. Олифа

предназначается для пропитки (олиB
фовки) различных поверхностей
внутри помещений жилых и гражB
данских зданий перед их окраской, а
также для разведения густотертых и
готовых к применению красок, предB
назначенных для внутренних работ,
за исключением окраски пола.

В случае загустевания допускаB
ется разбавление олифы уайтBспиB
ритом или другими разбавителями
для масляных красок.

Расход такой олифы 80–100 г/м2

поверхности (в один слой). ПродолB
жительность высыхания при темпеB
ратуре 18–22оС не более 30 ч на один
слой покрытия. Олифа расфасовыB
вается в тару только по 20–350 кг.

Белила цинковые МА�15н (ГОСТ
10503–71, ТУ 2317B007B17201234–98),
белила титановые МА�25 (ТУ 6B10B
1368–78), краска масляная МА�15
различных цветов (ГОСТ 10503–71,
ТУ 2317B007B17201234–98), сурик же�
лезный МА�15 (ГОСТ 10503–71,
ТУ 2317B007B17201234–98), охра
МА�15 (ГОСТ 10503–71, ТУ 2317B
007B17201234–98) представляют соB
бой суспензию пигментов и наполниB
телей в олифе с введением сиккатива,
а также добавок, препятствующих обB
разованию плотного осадка.

Применяются для наружных
и внутренних отделочных работ, за
исключением окраски полов, и для
окраски металлических и деревянB
ных изделий. Белила титановые
МАB25 применяются только для
внутренних работ.

Основной цвет красок белый
(белила цинковые МАB15 н, белила
титановые МАB25). Выпускается
также широкая гамма цветных масB
ляных красок МАB15: бежевая, креB
мовая, зеленая, темноBжелтая, фисB
ташковая, коричневая, голубая,
черная; и бледных тонов (зеленая,
персиковая, желтая, голубая, серая,
розовая, сероBголубая).

Для разбавления краски при неB
обходимости применяют уайтBспиB
рит, разбавитель для масляных краB
сок, скипидар. Краску наносят кисB
тью или валиком ровным слоем на
сухую поверхность, предварительно
очищенную от жира, пыли, грязи и
старой отслоившейся краски, одB
ним или двумя слоями. Время выB
сыхания каждого слоя при (20±2)оС
– 24 ч. Расход краски на однослойB
ное покрытие составляет в зависиB
мости от цвета 80–240 г/м2.

Краска масляная МА�15 зеленая
предназначена специально для крыш

(на окиси хрома, ТУ 6B10B867–85) и
представляет собой суспензию пигB
ментов и наполнителей в олифе комB
бинированной. Применяется для окB
раски крыш, фасадов домов и других
металлических и деревянных поверхB
ностей, подвергающихся атмосферB
ным воздействиям.

Для разбавления краски применяB
ют уайтBспирит, разбавитель для масB
ляных красок, скипидар в количестве
не более 5 % от массы краски. Время
высыхания одного слоя при (20±2)оС
– 24 ч. Расход краски на однослойные
покрытия составляет 60–80 г/м2.

В перечне продукции фирмы –
сиккатив плавленный 64п (ТУ 6B10B
1351–78), представляющий раствор
свинцовых и марганцевых солей
жирных кислот растительных масел
в уайтBспирите. Применяется в коB
личестве 1B2 % от массы лакокраB
сочного материала в качестве ускоB
рителя высыхания алкидных лакоB
красочных материалов и лакокраB
сочных материалов на основе растиB
тельных масел. Вводится непосредB
ственно перед применением. ИзбыB
точное количество сиккатива может
ухудшить свойства покрытия.

Другая группа продукции АО
«Оливеста» – алкидные лакокрасочB
ные материалы, представляющие соB
бой суспензию пигментов и наполниB
телей в пентафталевом лаке с добавB
лением сиккатива и растворителей.

ЭМАЛЬ ПФ�115 (ГОСТ 6465–76)
предназначается для окраски металB
лических, деревянных и других поB
верхностей, подвергающихся атмоB
сферным воздействиям, а также для
окраски поверхностей внутри помеB
щений. Внешний вид эмали глянцеB
вый; расход на однослойное покрыB
тие в зависимости от цвета и вида окB
рашиваемой поверхности составляет
100–180 г/м2.

Эмаль ПФB115 является одной
из лучших отечественных разрабоB
ток в группе алкидных лакокрасочB
ных материалов, эксплуатируюB
щихся в различных климатических
зонах. Пленка эмали устойчива к
изменению температуры от −50 до
+60оС. Покрытие, состоящее из двух
слоев эмали ПФB115, нанесенных
на подготовленную загрунтованную
поверхность, в умеренном и холодB
ном климате сохраняет защитные
свойства в течение четырех лет, не
подвергаясь деструкции, и гарантиB
рованно сохраняет декоративные
свойства в течение одного года. ПоB
крытие, эксплуатирующееся внутри
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помещений, сохраняет свои эксB
плуатационные и декоративные
свойства не менее пяти лет.

ЭМАЛЬ ПФ�1217 ВЭ (ТУ 6�10�
1826–81 предназначена для наружB
ных и внутренних отделочных работ,
для окраски деревянных и загрунтоB
ванных металлических поверхносB
тей. Основной цвет – белый.

Эмали наносят методом распылеB
ния или кистью на сухую, предвариB
тельно очищенную от пыли, жироB
вых и других загрязнений, ржавчиB
ны, окалины поверхность. Время выB
сыхания каждого слоя эмали при
температуре (20±2)оС – 24 ч. Время
высыхания каждого слоя эмали при
комнатной температуре – 24 ч.

Расход эмали ПФB1217 ВЭ на
однослойное покрытие составляет
100–150 г/м2 в зависимости от цвета
и вида поверхности.

ЭМАЛЬ ПФ�266 для пола (ТУ 6B
10B822–84) применяют для получеB
ния верхних слоев покрытий по
слою грунтовки или шпатлевки.
Она придает покрытию требуемый
декоративный вид, защитные свойB
ства и предназначается для покрыB
тия окрашенных и неокрашенных
полов по предварительно подготовB
ленной поверхности. Выпускается
два цвета эмали: глянцевые красноB
коричневая и желтоBкоричневая.

При окраске уже окрашенных
полов необходимо удалять с их поB
верхности различные загрязнения,
снять отслаивающуюся пленку, заB
шкурить, удалить пыль и нанести 1B2
слоя эмали.

Расход – 150–180 г/м2; время
высыхания – 24 ч при температуре
18–22оС.

ЛАК ПФ�283 (ГОСТ 5470–75)
представляет собой раствор алкидB
ных смол, модифицированных расB
тительными маслами, жирными
кислотами растительных масел с
добавлением сиккатива и раствориB
теля. Предназначается для покрыB
тий по масляным краскам, деревянB
ным и металлическим поверхносB
тям внутри помещений.

Перед нанесением лака деревянB
ная поверхность предварительно заB
чищается от пыли, металлическая
поверхность очищается от загрязнеB
ний (жировых и других), ржавчины,
окалины. Лак наносят краскораспыB
лителем или кистью. Для разбавлеB
ния лаков применяют скипидар или
смесь скипидара с уайтBспиритом
(1:1). Время высыхания каждого слоя
при температуре 18–22оС – 36 ч.

Расход лака на однослойное поB
крытие – 70–75 г/м2.

ГРУНТОВКА ГФ�021 (ГОСТ
25129B82) представляет собой сусB
пензию пигментов и наполнителей
в алкидном лаке с добавлением расB
творителей, сиккатива и стабилизиB

рующих веществ и используется для
грунтования металлических и дереB
вянных поверхностей под покрытия
различными эмалями. Цвет грунB
товки – красноBкоричневый.

При нанесении грунтовки на
старое покрытие последнее должно
быть прошлифовано и промыто
растворителем. 

ВодноBдисперсионные составы
АО «Оливеста» представлены красB
ками ВД�АК�101, ВД�АК�201, ВД�
АК�201п (ТУ 2316B002B17201234B94).
Представляют собой суспензию пигB
ментов и наполнителей в водной соB
полимерной акриловой дисперсии с
добавлением различных вспомогаB
тельных веществ.

В зависимости от марки материB
алы применяются для получения
матовых покрытий по бетону, штуB
катурке, дереву, загрунтованному
металлу, эксплуатирующихся в атB
мосферных условиях и внутри поB
мещения (ВДBАКB101), для внутB
ренней отделки стен и потолков
(ВДBАКB201), только для отделки
потолков (ВДBАКB201п).

Цветовая гамма – от белого до
охристоBжелтого и др., согласно
картотеке цвета, принятой для данB
ного материала. Возможно изгоB
товление любого цвета и оттенка на
заказ по NCS.

При окраске по старым покрытиB
ям поверхность должна быть очищеB
на, ошкурена и промыта водой с мыB
лом или стиральным порошком, расB
твором аммиака или 3%Bным раствоB
ром, а затем чистой водой. ПоверхB
ности, ранее покрытые мелом или
известковыми красками, должны
быть тщательно очищены до полного
удаления предыдущего слоя.

При оптимальных условиях
(18–20оС) сушка одного слоя произB
водится в течение 1 ч. Расход краски
на один слой составляет 110–150 г/м2.

Специально для окрашивания
фасадов АО «Оливеста» освоило выB
пуск фасадной краски «Акриал�люкс»
(ТУ 2313B006B17201234–97) различB
ных цветов, которая, помимо длиB
тельного срока эксплуатации покрыB
тия (порядка 10 лет), обладает униB
кальным свойством – возможностью
нанесения на окрашиваемую поверхB
ность при отрицательной температуB
ре. ВодноBдисперсионные акриловые
краски и краска «АкриалBлюкс» имеB
ют сертификат соответствия ГУП
«Мосстройсертификация».

Краска применяется для наружB
ной и внутренней окраски зданий и
сооружений по кирпичным, бетонB
ным, оштукатуренным, деревянB
ным и другим пористым поверхносB
тям, а также по загрунтованному
металлу. После высыхания образует
покрытие с ровной однородной маB
товой поверхностью.

Ранее окрашенные поверхности
должны быть тщательно зачищены.
Краску наносят кистью, валиком или
краскораспылителем. Время высыB
хания каждого слоя при комнатной
температуре – не более 2 ч. Расход
краски на однослойное покрытие
150–200 г/м2 в зависимости от приB
меняемого цвета и вида поверхности.

Новый экологически безопасный
защитноBдекоративный состав «Оли�
декор» (ТУ 2316B009B17201234–99) на
водной основе имитирует ценные поB
роды древесины и образует покрытие
с высокими эксплутационными и деB
коративными свойствами.

ЗащитноBдекоративный состав,
имитирующий ценные породы деB
рева, представляет собой смесь водB
ной акриловой дисперсии и пигB
ментных паст. В рецептуру состава
также вводятся специальные добавB
ки, защищающие поверхность дреB
весины от плесени, грибка и других
биоповреждений.

Состав предназначен для полуB
чения глянцевых или матовых декоB
ративных покрытий, сохраняющих
текстуру древесины. Применяется
для наружных и внутренних работ.

Состав выпускается бесцветB
ный, а также тонированный под
ценные породы дерева (дуб, орех,
сосна пиния и др.).

Состав наносится кистью, валиB
ком, пневмораспылителем в 1B2 слоя
с промежуточной сушкой 1 ч при
температуре 18–20оС. Расход состава
на однослойное покрытие составляет
100–200 г/м2 в зависимости от вида
древесины. Нанесение и сушка соB
става должны производиться при
температуре не ниже +8оС.

Отпуск продукции осуществляетB
ся как в мелкой фасовке (0,45–3,5 кг
в зависимости от вида лакокрасочB
ных материалов) для оптовоBрозB
ничной торговли, так и в промышB
ленной таре (20–350 кг) — для нужд
строительных организаций и оптоB
вых компаний.

Грамотная сбытовая политика,
предусматривающая индивидуальB
ный подход к покупателю, позволиB
ли предприятию создать широкую
дилерскую сеть не только в Москве
и Московской области, но и в друB
гих регионах России. Потребителям
оказываются бесплатные консульB
тации по технологии нанесения лаB
кокрасочных материалов и подбору
необходимого цветового решения.

АО «Оливеста», как и вся химиB
ческая отрасль, переживает нелегB
кие времена, но благодаря высокой
квалификации персонала, умелому
и четкому руководству, высокому
качеству продукции предприятие
сумело не только сохранить, но и
значительно увеличить объемы выB
пуска и реализации продукции.
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Древесина как естественный
природный конструкционный матеB
риал остается весьма популярной.
Невысокая стоимость, значительная
прочность и легкость в обработке,
высокие теплоB и звукоизоляционB
ные свойства обеспечивают древесиB
не достойное место в ряду современB
ных конструкционных материалов.

Однако, обладая несомненными
достоинствами, древесина подверB
жена биологическому разрушению
(синева, плесень, гниение, поражеB
ние дереворазрушающими насекоB
мыми) и возгоранию, что ограничиB
вает применение этого ценного маB
териала в строительстве.

Для повышения биоB и огнеB
стойкости древесины наибольшее
распространение нашли химичеB
ские методы защиты, основанные
на обработке древесины антисептиB
ками и антипиренами. Благодаря
антисептированию срок службы
древесины возрастает в несколько
раз (от 5–8 лет до 40–45 лет). ОбраB
ботка антипиренами позволяет поB
лучить трудновоспламеняемый, а в
ряде случаев трудносгораемый конB
струкционный материал.

Остановимся на наиболее важB
ных характеристиках защитных
средств, на которые следует обраB
щать внимание при их выборе.

Прежде всего, это вид раствориB
теля, в котором растворены активB
ные компоненты защитного средстB
ва. Препараты на основе летучих орB
ганических растворителей (уайтB
спирита, толуола, керосина, скипиB
дара), как правило, хорошо проникаB
ют в древесину, устойчивы к атмоB
сферным воздействиям, однако все
меньше удовлетворяют современB
ным экологическим требованиям,
они пожароB и взрывоопасны. ПриB
менение таких защитных средств в
строительстве постепенно снижается
и на сегодняшний день в основном
сводится к пленкообразующим заB
щитноBдекоративным составам преB
имущественно для наружных работ
(PINOTEX, DUFATEX, БИОТЕКС,
СОТЕКС, АКВАТЕКС, ПФB11 и
др.). Учитывая современное законоB

дательство по охране окружающей
среды, можно ожидать дальнейшего
сокращения использования защитB
ных средств, содержащих летучие орB
ганические растворители. НаприB
мер, в скандинавских странах уже
почти полностью прекращено приB
менение органоразбавляемых состаB
вов для внутренних работ.

Другую группу препаратов соB
ставляют экологически полноценB
ные водорастворимые и водоразB
бавляемые защитные средства. К
ним относятся однородные вещестB
ва и их смеси, дисперсии, эмульсии,
вводимые в древесину в виде водB
ных растворов или наносимые на
поверхность в виде паст или защитB
ноBдекоративных покрытий. БлагоB
даря более высокой экологичности,
пожароB и взрывобезопасности, а
также меньшей стоимости при выB
сокой эффективности биоB и огнеB
защиты такие защитные средства в
последнее время представляют знаB
чительный интерес.

При выборе водорастворимых
защитных средств следует учитывать
условия эксплуатации обрабатываеB
мых конструкций. Для защиты дереB
вянных изделий, эксплуатируемых в
условиях непосредственного возB
действия атмосферной и почвенной
влаги, загрязнений органического
характера и других факторов активB
ного увлажнения, целесообразно
применять невымываемые либо
трудновымываемые препараты. К
числу таких препаратов относятся,
например, антисептики СЕНЕЖ,
СЕНЕЖ БИО, СЕНЕЖ УЛЬТРА,
ФОБОСB6. Для них характерны
процессы «фиксации», в результате
которых компоненты защитных
средств образуют в древесине новые
химические соединения губительB
ные для биоразрушителей, не расB
творяющиеся в воде и, следовательB
но, устойчивые к вымыванию.

Применение вымываемых и легB
ковымываемых водорастворимых
защитных средств обычно ограничиB
вается обработкой конструкций,
эксплуатируемых в условиях, исB
ключающих прямое и продолжиB

тельное воздействие влаги, то есть в
условиях внутренней службы. Эти
препараты хорошо проникают в дреB
весину, как правило, не изменяют ее
цвет, некоторые способны заглубB
ляться после обработки за счет
диффузионного перераспределения,
например СЕНЕЖ, ОГНЕБИО,
СЕНЕЖ ЭКОБИО, тем самым обесB
печивая повышенную биозащиту в
более глубоких слоях древесины.

Модификация легковымываемых
препаратов для условий наружной
службы, основанная на незначительB
ном введении пленкообразователя в
раствор защитного средства, наприB
мер КСД позволяет несколько замедB
лить вымывание и увеличить срок
службы древесины, однако не более
чем на 3–5 лет. Другим эффективB
ным путем повышения стойкости к
атмосферным осадкам является наB
несение на обработанные элементы
гидроизолирующих лакокрасочных
материалов. В этом случае легковыB
мываемые водорастворимые защитB
ные средства выполняют роль грунB
товки, предохраняющей древесину
от биоразрушения и одновременно
снижающей расход ЛКМ при послеB
дующей окраске.

Помимо устойчивости защитB
ных средств к вымыванию, опредеB
ляющих предпочтительную область
применения (условия эксплуатации
древесины), большое значение для
антисептиков и препаратов комB
плексного действия имеет токсичB
ность по отношению к деревоокраB
шивающим, плесневым, дереворазB
рушающим грибам и насекомымB
древоточцам.

Определение эффективности заB
щитных средств по отношению к
факторам биоразрушения, например
деревоокрашивающим и плесневым
грибам, проводят путем выдержки в
течение определенного периода вреB
мени пропитанных защитным средB
ством образцов древесины во влажB
ных камерах в условиях, максимальB
но благоприятных для деятельности
биологических агентов, с последуюB
щим определением средней площади
поражения и стадии развития грибов.

В.А. МАКСИМОВ, канд. техн. наук 

Выбор био- и огнезащитных
материалов для древесины

ЗАЩИТА  ДРЕВЕСИНЫ



Многокомпонентные защитные
средства, как правило, более эффекB
тивны против разрушителей, поB
скольку их действие основано на сиB
нергизме, то есть одновременном
взаимно дополняющем воздействии
компонентов препаратов. Сложные
составы обычно образуют в древесиB
не несколько слоев защиты, сочетаB
ние которых позволяет добиваться
более высоких характеристик биозаB
щищенности. Например, антисептиB
ки СЕНЕЖ, СЕНЕЖ БИО образуют
в толще древесины на глубину до
5–10 мм (в зависимости от технолоB
гии пропитки) три защитных слоя,
что в сочетании с устойчивостью к
вымыванию обеспечивает срок
службы обработанной древесины до
45 лет. Синергизм компонентов
сложных защитных средств позволяB
ет уменьшить содержание каждого из
составляющих, что приводит к повыB
шению экологичности таких препаB
ратов и снижению их стоимости. ПоB
этому предпочтение целесообразно
отдавать препаратам со сложным соB
ставом, образующим в древесине
наибольшое число слоев биозащиты.

Для антипиренов и защитных
средств комплексного действия
важное значение имеет их огнеB
защитная эффективность, которая
по НПБ 251B98 (ГОСТ 16363–98)
характеризуется потерей массы
образца при огневом испытании. В
большинстве случаев достаточно
применения защитных средств,
имеющих II группу огнезащитной
эффективности, для которых потеB
ря массы при испытании составляет
не более 25 %. Обработанная такиB
ми препаратами древесина относитB
ся к трудновоспламеняемой. Для заB
щиты наиболее ответственных в поB
жарном отношении конструкций
применяют защитные средства,

имеющие I группу огнезащитной
эффективности. Для них устанавлиB
вается потеря массы не более 9 %, а
обработанная древесина относится
к трудносгораемой.

Помимо огнезащитной эффекB
тивности важное значение имеет пеB
риод времени, в течение которого
сохраняются защитные свойства
препарата после обработки древесиB
ны, а также необходимость и периоB
дичность повторной обработки (ресB
таврации) с целью поддержания огB
незащитных свойств. В большинстве
случаев повторную обработку проB
водят с периодичностью 1 раз в год.

Среди экологически полноценB
ных водоразбавляемых защитных
средств наиболее широко представB
лены препараты для защитноBдекоB
ративной обработки древесины –
защитные лаки, лессирующие проB
питки, грунтовки. Такие препараB
ты, помимо защиты древесины от
биоразрушения и/или огнезащиты,
призваны обеспечивать обработанB
ным конструкциям необходимую
атмосферостойкость. 

Защитные свойства водоразбавB
ляемых препаратов в значительной
степени определяются типом пленB
кообразователей. Известно, что дисB
персии на основе синтетических
полимеров, например дисперсии
акрилатов и их сополимеров, усB
тупают по проникающей способB
ности водоразбавляемым алкидным
эмульсиям. Снижение проникаемоB
сти приводит к концентрации
защитных компонентов преимущеB
ственно в поверхностном слое дреB
весины, что снижает защитные
свойства препарата в целом.

Промежуточное положение по
проникаемости в древесину занимаB
ют истинные водные растворы синB
тетических полимеров. Такие водоB

растворимые полимеры могут иметь
ярко выраженные биоцидные свойB
ства или выполнять только роль
пленкообразователя и упрочняющеB
го модификатора древесины. НаиB
больший интерес представляют поB
лимеры, одновременно обеспечиваB
ющие биоцидное, упрочняющее и
пленкообразующее действие. В заB
щитноBдекоративных средствах (лаB
ках) СЕНЕЖ АКВАДЕКОР, СЕB
НЕЖ САУНА использован комB
плексный подход, сочетающий приB
менение целевых защитных добавок
и водорастворимых пленкообразоB
вателей с биоцидными свойствами,
что обеспечивает возможность их
применения не только по древесиB
не, но и по штукатурке, бетону.

При выборе защитных средств
для древесины не следует забывать
и о свойствах самой древесины. НаB
иболее ответственные элементы
конструкций, а также детали, эксB
плуатируемые в более сложных усB
ловиях биоразрушения, требуют
введения большего количества заB
щитного средства. Однако не все
породы древесины одинаково хороB
шо пропитываются. Наиболее проB
сто поддается защитной обработке
заболонь сосны обыкновенной, беB
резы, бука; труднее всего – ели, сиB
бирской лиственницы, пихты. СоB
вокупность условий эксплуатации
деревянных конструкций, породы
древесины, ее пропиточной влажB
ности определяют выбор способа
обработки (пропитки) и расход заB
щитного средства.

Несмотря на кажущуюся сложB
ность выбора и применения защитB
ных средств для древесины, они
находят все большее распространеB
ние. Практика показывает, что доB
полнительные затраты на защитную
обработку древесины окупаются.
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СЕНЕЖ ЭКОБИО, СЕНЕЖ УЛЬТРА
Универсальные антисептики экономичного класса.

СЕНЕЖ, СЕНЕЖ БИО
Консервирующие антисептики для тяжелых условий службы.

СЕНЕЖ ОГНЕБИО
Огнебиозащитный препарат с повышенными экологическими характеристиками.

II группа огнезащитной эффективности по НПБ 251-98, ГОСТ 16363-98.

СЕНЕЖ ТРАНС, СЕНЕЖ СУПЕРТРАНС
Антисептики для защиты пило-, лесоматериалов на период сушки, 

транспортирвки и хранения.

СЕНЕЖ ЖУК
Средство для защиты от насекомых-древоточцев.

СЕНЕЖ АКВАДЕКОР, СЕНЕЖ САУНА
Атмосферостойкие защитно-декоративные составы, 

не содержащие органических растворителей.

Система качества ИСО 9002Система качества ИСО 9002

Россия, 111396, Москва-396, а/я 115 Тел.: (095) 743-1115 Факс: (095) 745-0106

Internet: www.seneg.ru   E-mail: info@seneg.ru
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Снижение воспламеняемости и
горючести строительных материалов
– актуальная проблема. В ряде стран
приняты специальные постановлеB
ния о запрещении или ограничении
использования горючих материалов
в строительстве гражданских и проB
мышленных сооружений.

Огнезащита деревянных констB
рукций должна осуществляться в соB
ответствии с требованиями СНиП,
«Противопожарных норм строительB
ного проектирования», а также
«Норм пожарной безопасности». ОгB
незащитные составы для деревянных
конструкций подлежат обязательной
сертификации  в области пожарной
безопасности. Огнезащита обеспечиB
вает предотвращение возгорания, заB
медляет или прекращает развитие
пожара в начальной стадии, обеспеB
чивает его локализацию, снижает
влияние опасных факторов возникB
новения пожара и способствует его
быстрой ликвидации.

В настоящее время наиболее шиB
рокое распространение получило
применение специальных огнезаB
щитных составов (пасты, краски, лаB
ки, пропитки и др.). Огнезащита при
этом осуществляется путем обработB
ки поверхности древесины. Следует
различать поверхностную и глубоB
кую пропитку древесины огнезащитB
ными составами (антипиренами).
Глубокую пропитку древесины проB
водят, как правило, под давлением,
при этом в результате обработки поB
лучается трудногорючий материал –
огнезащищенная древесина, обладаB
ющая специфическими свойствами.
Существенным недостатком этого
способа является невозможность обB

работки уже готовых конструкций, а
также невозможность определения
точной глубины их пропитки, что суB
щественно снижает эффективность
данного метода обработки. НесоB
мненным достоинством пропиток
является их дешевизна.

Огнезащитные пасты также облаB
дают рядом серьезных недостатков, к
числу которых можно отнести высоB
кий расход, низкую технологичность
при нанесении, низкую адгезию к заB
щищаемой поверхности и низкую
влагоB и атмосферостойкость.

Перспективными на сегодняшний
день являются разработки огнезащитB
ных красок. Большинство из этих разB
работок используют так называемую
вспучивающую систему антипиренов,
которая обладает способностью обраB
зовывать под действием внешнего
теплового потока объемный карбониB
зованный остаток – пенококс, котоB
рый защищает поверхность материаB
ла. Предлагаемая разработка относитB
ся к данному типу красок.

Краска водноBдисперсионная огB
незащитная акриловая АК–151
«КРОЗ» разработана ЗАО «ЭкземпB
ляр» (Москва) и выпускается на предB
приятии ООО «Зеленопол» (г. ЗелеB
ноград) по ТУ 2316B001B18585923–99,
согласованным с ГУГПС МВД РФ
и органами Госсанэпиднадзора.

Материал сертифицирован: гигиB
еническое заключение РФ № 77 01.B
3.231. Т 39380. 10.9 от 29.10.1999 г.;
сертификат пожарной безопасности
№ ССПБ. RU УП 001. ВО 1455 от
14.06.2000 г.; сертификат соответстB
вия № РОСС RU. ББ. 02. Н00765 от
14.06.2000 г. Лицензия на производстB
во № УП. 001. В 01455 от 14.06.2000 г.

Краска предназначена для исB
пользования в промышленном и
гражданском строительстве как огнеB
защитный отделочный материал для
внутренних и наружных работ. Она
изготовлена из высококачественных
компонентов на водной основе и не
содержит токсичных органических
растворителей. Под воздействием
высоких температур образуется заB
щитный коксовый слой, который
предотвращает дальнейшее распроB
странение пламени по древесине.

Краска наносится непосредстB
венно на древесину в несколько слоB
ев. Время высыхания однослойного
покрытия около 1,5 ч. В отличие от
существующих отечественных и заB
рубежных аналогов она обладает выB
сокой адгезией и благодаря своей
тиксотропной структуре легко наноB
сится кистью или валиком, а также
путем воздушного распыления. ОкB
рашиваемая поверхность не требует
специальной предварительной подB
готовки (зачистки и т. д.). Срок служB
бы наружного покрытия, составляюB
щий приблизительно 2 года, можно
увеличить до 5B6 лет путем нанесения
сверху на обработанную поверхность
полиуретанового лака.

Срок хранения АКB151 «КРОЗ»
составляет 6 месяцев. Фасовка готоB
вого продукта осуществляется в поB
лиэтиленовые ведра любого объема.
Основной цвет – белый. Возможна
колеровка путем добавки пигменB
тов по желанию заказчика.

Результаты испытаний по НПБ
251–98, проведенные во ВНИИПО,
на определение группы огнезаB
щитной эффективности образцов
древесины, окрашенных краской
АКB151 «КРОЗ», с общим расходом
огнезащитного покрытия 600 г/м2

приведены в таблице. Средняя потеB
ря массы при сжигании образца соB
ставила менее 9 %, что позволяет сдеB
лать следующий вывод. Применение
огнезащитной краски АК�151 «КРОЗ»
обеспечивает I группу огнезащитной
эффективности и переводит обрабо�
танную древесину из группы горючих
материалов в группу трудносгораемых.

Е.В. ПОТАПОВА, канд. хим. наук, начальник отдела новых разработок
ЗАО «Экземпляр» (Москва)

Краска водно-дисперсионная
огнезащитная акриловая АК-151 «КРОЗ»
эффективная экологически чистая огнезащита

для деревянных конструкций и конструкций на основе ДСП и ДВП

Масса образца, г Потеря массы образца
Номер

образца
до окраски перед

сжиганием
после

сжигания г %

1 114,05 132,46 122,81 9,65 7,29

2 120,24 138,63 122,81 10,22 7,37

3 109,49 128,01 118,39 9,62 7,52

4 118,38 136,85 126,69 10,16 7,42

5 116,74 135,1 125,06 10,04 7,43

6 108,82 127,21 117,44 9,77 7,68

7 113,44 131,95 121,49 10,46 7,93

8 109,12 127,56 117,45 9,81 7,69

9 108,56 127,06 117,44 9,62 7,57

10 113,27 131,65 121,72 9,93 7,54

« Э К З Е М П Л Я Р »

з а к р ы т о е  а к ц и о н е р н о е  о б щ е с т в о

« Э К З Е М П Л Я Р »
Тел.: (095) 266�35�47
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Отдел промышленного оборудования был создан в мно�
гопрофильном холдинге «ЭКОНИКА» в 1989 г. С 1994 г.
«ЭКОНИКА�Техно» работает как самостоятельное пред�
приятие. За годы работы расширен спектр предлагаемого
оборудования, отработаны схемы гарантийного и послега�
рантийного обслуживания оборудования, поставки запас�
ных частей. Дилерские компании «ЭКОНИКА�Техно» ра�
ботают сегодня в 21 регионе страны и реализуют более
двух тысяч наименований промышленного оборудования.
Для удобства покупателей фирма издает иллюстрирован�
ный каталог оборудования, в котором подробно описана
каждая единица техники – технические характеристики,
рекомендации по применению и др. Тем не менее у покупа�
телей оборудования, в частности окрасочного, возникает
немало вопросов по критериям подбора техники для произ�
водства тех или иных видов работ. Данная статья отве�
тит на некоторые из них.

Развитие технологий отделочных работ изменило
характер малярного дела. Традиционно основным инB
струментом маляра была кисть. В настоящее время техB
ническое оснащение малярных работ существенно изB
менилось – окрасочные агрегаты различных систем,
воздушноBпескоструйные системы, водоBпескоструйB
ные агрегаты высокого давления и разнообразные акB
сессуары позволяют эффективно работать на любых поB
верхностях зданий и конструкций.

Новые технологии требуют высокой квалификации,
глубокого знания строительной физики, способов наB
несения покрытий, а также соответствующих средств
механизации.

Метод воздушного распыления наиболее распростраB
нен и является одним из самых качественных методов
нанесения окрасочных составов. Этот метод применяB
ется для окраски небольших поверхностей в промышB
ленности, строительстве и в быту.

Принцип воздушного распыления основан на том,
что сжатый воздух, проходя через специальные сопла
разной конструкции, разбивает краску на мелкодисB
персные частицы, формируется факел распыления.

В связи с тем, что краскопульты могут комплектоB
ваться соплами различных диаметров, реализуется возB
можность распылять окрасочные составы любых типов
и практически любой вязкости.

Существует четыре основных типа оборудования
для воздушного распыления. В них регулировка подачи
краски осуществляется за счет позиционирования игB
лы, запирающей сопло. Факел распыления формируетB
ся воздушным соплом.

В ручных пневматических краскораспылителях с верх�
ним расположением емкости (рис. 1) краска самотеком,
за счет силы тяжести, подается из емкости к соплу. РеB
гулировка подачи краски осуществляется иглой, котоB
рая запирает сопло, изменением давления сжатого возB
духа и в некоторых, более дорогих моделях краскорасB
пылителей – дополнительным клапаном, который расB
полагается сразу после емкости для краски.

В ручных пневматических краскораспылителях с ниж�
ним расположением емкости для краски (рис. 2) окрасочB

ный состав всасывается (эжектируется) в сопло для красB
ки за счет разрежения, создаваемого сжатым воздухом.
Существуют системы, где емкость для краски представB
ляет собой небольшой красконагнетательный бак, в коB
торый подается часть сжатого воздуха для создания изB
быточного давления.

Для увеличения производительности окрасочных
работ к краскораспылителям этой конструкции могут
быть присоединены красконагнетательные баки разной
емкости.

При выборе типа краскопульта нужно прежде всего
руководствоваться условиями эксплуатации (позициоB
нирование краскопульта в процессе работы, давление
сжатого воздуха, возможность использования краскоB
нагнетательных баков).

Принцип работы агрегатов воздушного распыления с
пневматическим мембранным двигателем (рис. 3) основан
на использовании насоса с двумя диафрагмами. Сжатый
воздух, попадая в установку, разделяется на два потока.
Первый поток направляется по специальному шлангу
через редуктор давления в пистолет для формирования
факела. Другой поток поступает через второй редуктор
давления к насосу. Насос всасывает краску прямо из
контейнера и доставляет ее к распылительному пистолеB
ту. Благодаря этому появляется возможность точно регуB
лировать подачу воздуха и краски отдельно. Это, в свою
очередь, дает возможность, используя любую краску, быB
стро подбирать оптимальный режим окраски, экономить
материал и получать при этом высокое качество окрашиB
ваемой поверхности. Такие агрегаты находят широкое
применение на промышленных предприятиях.

В агрегатах воздушного распыления с низким давлени�
ем и большой подачей воздуха (HVLP) (рис. 4) источниB
ком сжатого воздуха служат не компрессоры, а электриB
ческие турбины (воздуходувки) разной мощности. ТурB
бины производят сухой сжатый воздух в большом
объеме без примесей масла и влаги. Избыточное давлеB
ние составляет не больше одной атмосферы, но за счет
высокой производительности турбины и специальной
конструкции распылительных пистолетов достигается
высокое качество окрашиваемой поверхности.

Методика выбора профессионального
окрасочного оборудования

В. В. ТЕРЕНТЬЕВ, нач. отдела ЗАО «ЭКОНИКА-Техно» (Москва)

ОБОРУДОВАНИЕ  И  ИНСТРУМЕНТ

Рис. 1 Рис. 2



При выборе систем воздушного распыления необхоB
димо учитывать технические характеристики красок,
которые выбраны для работы. Это вязкость, плотность,
сухой остаток, рекомендуемый диаметр сопла для данB
ной краски.

Важным аспектом правильного подбора систем возB
душного распыления является выбор компрессора. СлеB
дует учитывать, что более вязкие окрасочные составы
требуют установки сопла большего диаметра, и вследстB
вие этого потребление сжатого воздуха краскопультом
или агрегатом воздушного распыления увеличивается.

Специалисты фирмы «ЭКОНИКАBтехно» могут с
большой точностью подобрать краскопульт, характериB
стики которого максимально учитывают производстB
венные задачи клиента.

Метод безвоздушного распыления основан на создаB
нии высокого гидравлического давления на окраB
сочный состав и вытеснении его с большой скоростью
через специальное сопло эллиптической формы.

Этот метод, в отличие от метода воздушного распыB
ления, обычно применяют для выполнения больших
объемов работ. Использование агрегатов безвоздушноB
го распыления позволяет снизить потери окрасочного
состава на туманообразование, существенно увеличить
производительность за счет нанесения более толстых
слоев краски и снижения количества проходов.

К недостаткам метода безвоздушного распыления
можно отнести сравнительно большой расход краски,
пониженное качество окрашенной поверхности, ограB
ничения при окраске изделий сложной конфигурации
(существенно возрастают потери краски), трудности
при нанесении окрасочных составов с грубыми включеB
ниями или наполнителями.

Принцип работы агрегатов безвоздушного распыле�
ния с мембранным насосом (рис. 5) основан на том, что
вращение вала двигателя при помощи дискаBмаховика,
или эксцентрика преобразуется в возвратноBпоступаB
тельное движение подпружиненной мембраны насоса.
При этом с помощью всасывающего и нагнетательного
клапанов происходит засасывание окрасочного состава
и нагнетание его по шлангу высокого давления к окраB
сочному пистолету. Давление изменяется с помощью
регулятора давления.

Приводом агрегатов такой конструкции обычно
являются электрические, бензиновые или дизельные
двигатели.

Основным узлом агрегатов безвоздушного распыления
с плунжерными насосами (рис. 6) является плунжерный
насос высокого давления с пневмоприводом поршневоB
го типа или с электроприводом.

При подаче сжатого воздуха через редуктор в пневмоB
привод с помощью распределительного механизма воздух
попеременно подается то в верхнюю, то в нижнюю поB
лость пневмоцилиндра. При этом поршень и связанный с

ним плунжер насоса совершают возвратноBпоступательB
ные перемещения. Всасывающий и перепускной клапаны
насоса соответственно открываются и закрываются, проB
пуская окрасочный состав в полость насоса и нагнетая его
в шланг высокого давления к окрасочному пистолету.

Полезную площадь поршня пневмопривода обычно
задают в 15–80 раз больше полезной площади плунжера
насоса, что позволяет соответственно увеличить давлеB
ние на окрасочный состав по сравнению с давлением
подводимого сжатого воздуха.

Плунжерные насосы просты по устройству и обслуB
живанию, отличаются от мембранных более высокой
надежностью, возможностью нанесения на поверхB
ность окрасочных составов как обычной, так и повыB
шенной вязкости.

Метод комбинированного распыления, известный за
рубежом как метод airmix (aircoat), является комбинаB
цией двух методов распыления – безвоздушного и возB
душного.

Дело в том, что факел при безвоздушном распылеB
нии неравномерен по длине, особенно по краям. Для
того чтобы добиться равномерного распределения краB
ски по всему сечению факела, применяют специальную
конструкцию сопла и окрасочного пистолета.

Распыление окрасочного состава происходит через
сопло безвоздушного распыления, но факел корректиB
руется соплом для воздуха, установленным вокруг него.
Сжатый воздух поступает через специальные отверстия
в воздушном сопле в факел и, воздействуя на него, равB
номерно распределяет краску по сечению факела.

Окрасочный пистолет имеет два входа, один для поB
дачи краски под высоким давлением, другой для подачи
воздуха от компрессора. Качество факела регулируется
специальным клапаном прямо в пистолете.

Используя любой агрегат безвоздушного распылеB
ния, возможно реализовать метод комбинированного
распыления путем замены обычного пистолета для безB
воздушного распыления на специальный пистолет комB
бинированного распыления.

Метод комбинированного распыления позволяет
получать покрытия более высокого качества.

Сегодня, когда требования к качеству и скорости раB
бот возрастают, пользователь понимает, что достигнуть
хорошего результата невозможно, используя неподхоB
дящую технику. Важно найти фирму, оказывающую
широкий комплекс услуг, – профессиональные конB
сультации, комплектацию под заказ сложного технолоB
гического оборудования, ввод его в эксплуатацию, гаB
рантийное и послегарантийное обслуживание.

Специалисты фирмы «ЭКОНИКАBТехно» окажут
техническую консультацию, помогут сориентироваться
в многообразии современного оборудования и инструB
мента, предложат наиболее выгодные условия сотрудB
ничества.
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Сегодня трудно представить
процесс получения высококачестB
веных масляных красок и эмалей
без применения органобентонита.

Органобентонит (бентон) предB
ставляет собой продукт взаимодейB
ствия естественных монтмориллоB
нитовых глин (бентонитов) с олеоB
филизаторами, в частности с четB
вертичными аммониевыми солями
(ЧАС), и является универсальным
структурообразователем на различB
ных органоразбавляемых пленкообB
разователях. Придавая тиксотропB
ность, он является загустителем.
Органобентонит значительно повыB
шает седиментационную устойчиB
вость, предотвращая оседание пигB
ментов и наполнителей материалов
при длительном хранении, а также
повышает термостойкость и термоB
стабильность различных ЛКМ.

До недавнего времени органоB
бентониты производились только за
рубежом по технологии, осуществB
ляемой в восемь стадий: диспергиB
рование (пептизация) исходного
бентонита, фильтрация глинистой
суспензии, приготовление разбавB
ленного раствора четвертичной амB
мониевой соли, взаимодействие
разбавленной бентонитовой сусB
пензии с разбавленным раствором
ЧАС при перемешивании и нагреB
вании, декантация и фильтрация,
промывка продукта, сушка его в
распылительной сушилке [1B3].

Для нее характерна высокая
энергоемкость, малая производиB

тельность, большое количество отB
ходов в виде сточных вод, пыли, орB
ганических продуктов, а также тепB
ла в окружающую среду.

Предприятием ООО «КонситBА»
налажено промышленное производB
ство органобентонита по принципиB
ально новой технологии с сокращенB
ной продолжительностью. При этом
технология становится малоэнергоB
емкой и практически безотходной. В
результате снижается стоимость коB
нечного продукта при сохранении
его качества на высоком уровне.

Благодаря своим свойствам орB
ганобентонит находит широкое
применение в различных областях
техники: в бурении, в лакокрасочB
ной промышленности, для произB
водства смазок, в литейном деле
(для получения точного литья), в
автомобильной промышленности
(для получения пластизолей, клеев
и мастик), в металлообработке и
многих других отраслях.

Велика роль органобентонита
при производстве лакокрасочных
материалов [4, 5]. Органобентонит
снижает растекаемость и улучшает
технологию нанесения и качество
получаемых покрытий.

Органобентонит увеличивает
атмосферостойкость и термостойB
кость красок. Следует отметить поB
ложительное влияние органобентоB
нита на укрывистость лакокрасочB
ных материалов, то есть на снижеB
ние расхода красок в расчете на 1 м2

окрашиваемой поверхности.

Существует несколько способов
введения органобентонита в рецепB
туры эмалей, масляных красок и др.
Возможна одновременная загрузка
его со всеми остальными компоненB
тами для перемешивания и последуB
ющего диспергирования, например
в бисерной мельнице с добавлением
3–5 % полярного растворителя, в каB
честве которого можно использовать
этилацетат, бутилацетат, ацетон,
спирты, гликоли, целлозольв, проB
пиленкарбонат и др. и даже воду.

Можно также вводить органоB
бентонит, предварительно замачиB
вая и затем перемешивая его с уайтB
спиритом, толуолом или их смесью.
Органобентонит вводят в краску от
0,5 до 1 %. Эффективность действия
органобентонита в значительной
мере зависит от степени его дисперB
гирования.

Практика показала, что добавлеB
ние органобентонита в масляную и
пентафталевую эмали предотвращает
образование осадков при хранении
готовых материалов. Особенно эфB
фективна добавка органобентонита в
лакокрасочные составы с тяжелыми,
быстро оседающими пигментами.

Бентонит облегчает процессы
перетира в бисерных мельницах.

Отечественный органобентонит
испытывали также в качестве тикB
сотропной добавки в окрасочном
составе ЛФТBД. Органобентонит
вводили в виде 15 %Bного раствора в
ксилоле или уайтBспирите, который
через 24 ч представлял собой одноB
родную массу. Рецептура окраB
сочного покрытия ЛФТBД предB
ставлена в табл. 1. Для испытания
параллельно готовили контрольный
образец без органобентонита (обраB
зец 1). В составе образца 2 органоB
бентонит вводили в количестве
1,5 %. При этом содержание мела
было уменьшено на соответствуюB
щую величину.

Образцы диспергировали в бисерB
ной мельнице. После диспергироваB
ния вязкость по вискозиметру ВЗB4 в
образце 1 составляла 140 сек, в образце
2 – 162 сек. Коэффициент тиксотроB
пии образца 1 – 0,14; образца 2 – 0,32,

Ю.А. БРОДСКИЙ, И.З. ФАЙНШТЕЙН, ООО «КОНСИТ-А» (Москва)

Органобентонит – эффективная добавка
при производстве лакокрасочных
и других отделочных материалов

Таблица 1

Содержание, %
Наименование компонентов ГОСТ, ТУ

Образец 1 Образец 2

Лак ПФF060 ТУ 6F10F612–76 44 44

Двуокись титана ГОСТ 9808–84 26,4 26,4

Мел ММСF2 ГОСТ 12085–88 21,9 20,4

Цинковые белила ГОСТ 202–84 1,5 1,5

Органобентонит ТУ 95 2752–2000 – 1,5

Сиккатив ЖКF1 ТУ 6F10F1641–77 2,2 2,2

УайтFспирит ГОСТ 3134–78 4 4

СЫРЬЕВЫЕ  МАТЕРИАЛЫ



то есть коэффициент тиксотропии
увеличивается более чем в два раза.

Был опробован способ введения
органобентонита непосредственно
в окрасочный состав без предвариB
тельного смешивания с органичеB
скими растворителями. Для этого
были подготовлены образцы с соB
держанием органобентонита 0,5, 1 и
1,5 % и контрольный образец.
Продолжительность диспергироваB
ния в бисерной мельнице была одиB
наковой для всех образцов и не отB
личалась от экспериментов в перB
вой серии. Рецептуры окрасочного
состава представлены в табл. 2.

Как и ранее, введение органоB
бентонита в рецептуру окрасочного
состава осуществлялось за счет меB
ла. Результаты сравнительных исB
пытаний представлены в табл. 3.

Из приведенных данных следуB
ет, что вязкость и тиксотропия поB
вышаются с увеличением содержаB
ния органобентонита, причем ввеB
дение последнего не отражается на
времени высыхания. Необходимо
также отметить, что укрывистость
покрытия с органобентонитом
почти в два раза превосходит норB
му, что существенно снижает его
расход на 1 м2 окрашиваемой поB
верхности.

Материал испытан в качестве
замедлителя седиментации в произB
водстве эмалей КОB8104 и КОB8104B
ВАЗ, ЭФB1144, ЭФB1219, АСB182.
Результаты испытаний показали
возможность замены импортных
материалов БентонB34 и Ивгель на
отечественный органобентонит.

Органобентонит вводили в соB
ставы уплотнительных мастик и
клеев ГИПХB133, УПB207БB1 а такB
же пластизоля ДB11А для замены
импортных материалов БентонB34 и
БентонB27.

Получены положительные реB
зультаты при испытании органоB
бентонита в составе эмалей, предB
назначенных для разметки шоссейB
ных дорог, битумных лаков и антиB
коррозионных мастик.

Материал может быть использоB
ван также в смазках, шпатлевках,
мастиках, предназначенных для заB
делки наружных швов в жилых и
производственных зданиях, а также
в качестве добавки для увеличения
прочности цементного камня.

Таким образом, отечественный
органобентонит является высокоB
эффективным структурообразоваB
телем, повышающим качество разB
личных материалов и составов. СтоB
имость органобентонита в 1,5–2 раB
за меньше БентонаB34. Освоение
его производства в России [6] делает
этот материал доступным для предB
приятий и других отраслей промыB
шленности.
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Таблица 2

Содержание, %
Наименование ГОСТ, ТУ

Образец 1 Образец 2 Образец 3 Образец 4

Лак ПФF060 ТУ 6F10F612–76 44 44 44 44

Двуокись титана ГОСТ 9808–84 20 20 20 20

Мел ММСF2 ГОСТ 12085–88 28,3 27,8 27,3 26,8

Цинковые белила ГОСТ 202–84 1,5 1,5 1,5 1,5

Органобентонит ТУ 95 2752–2000 – 0,5 1 1,5

Сиккатив ЖКF1 ТУ 6F10F1641–77 2,2 2,2 2,2 2,2

УайтFспирит ГОСТ 3134–78 4 4 4 4

Таблица 3

Содержание, %Наименование
показателей

Норма
ТУ 400F1F411–87 Образец 1 Образец 2 Образец 3 Образец 4

Степень
перетира, мкм 50 50 50 50 50

Вязкость
по ВЗF4, сек 103 135 143 153

Укрывистость, г/м2 120 – – 72 67

Коэффициент
тиксотропии – 0,15 0,3 0,36 0,44

Время высыхания
при 20оС, ч,
не более

24 24 24 24 24

Предлагаем
ОРГАНОБЕНТОНИТ
эффективную
добавку 
для производства:

· лакокрасочных
материалов;

· уплотнительных
мастик, шпатлевок и
клеев различного
назначения;

· а также в бурении, 
литейном деле 
и металлообработке.

АООО "КОНСИТ·А"
109180, Москва, а/я 29

телефон: (095) 236�04�16
факс: (095) 239�40�54

E�mail: consit@mail.ru

ОРГАНОБЕНТОНИТ
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Лакокрасочная промышленность
является основным потребителем
пигментов (50 % рынка потребления).
Из них 70 % приходится на белые пигB
менты, 30 % – на цветные.

Пигменты можно условно раздеB
лить на несколько групп: неорганичеB
ские (минеральные) и органические,
природные и синтезированные.

В общем количестве неорганиB
ческих пигментов велика доля деB
шевых природных пигментов, облаB
дающих низкими цветовыми качеB
ствами и слабой укрывистостью.
Ряд неорганических пигментов соB
держит в своем составе тяжелые меB
таллы (свинцовые крона: лимонB
ный, желтый, оранжевый, цинкоB
вый, свинцовоBмолибдатный, окB
сид хрома), поэтому их применение
ограничено.

В лакокрасочной промышленB
ности и промышленности строиB
тельных материалов широко примеB
няют красный и желтый железоB
окисные пигменты (АО «ЛакокрасB
ка», г. Ярославль, ГПО «Химпром»,
г. Сумы, АО «Титан», г. Армянск,
Украина), природный сурик железB
ный (красный) (АО «Криворожский
суриковый завод», Украина), приB
родную и синтетическую охры
(желтые и красные) (АО «ЖуравB
ский охровый завод»), железную лаB
зурь (синий) (АО «Торжокский лаB
кокрасочный завод», г. Торжок
Тверской обл.), ультрамарин (сиB
ний) (АО «Эмпилс», РостовBнаBДоB
ну). Органические пигменты – желB
тоBкрасной гаммы азоB и диазопигB
ментов, голубой фталоцианиновый
βBмодификации производят АО
«Пигмент» (Тамбов) и αBмодификаB
цию – АО «Заволжский химичесB
кий завод им. М.В. Фрунзе» (г. ЗаB
волжск Ивановской обл.).

Белые пигменты представлены
оксидом цинка марки БЦО (АО
«Эмпилс», РостовBнаBДону, АО
«Оксид», Челябинск) и диоксидом
титана (АО «Пигмент», Челябинск,
АО «Химпром», Сумы и АО «ТиB
тан», г. Армянск, Украина).

Анализ рынка пигментов в РосB
сийской Федерации показывает,
что ассортимент атмосфероB, кисB
лотоB и щелочестойких пигментов
ограничен.

Выбор пигментов определяется
их свойствами (цвет, укрывистость,
степень перетира) и назначением
лакокрасочных материалов.

Свойства пигментов можно усB
ловно разделить на две группы:
свойства, которые нельзя изменить

в процессе окрашивания (цвет, терB
мостойкость, атмосферостойкость,
химическая стойкость); свойства,
которые можно изменить в процесB
се производства краски (диспергиB
руемость, укрывистость). Свойства
пигментов первой группы опредеB
лены структурой и природой красяB
щего вещества. Свойства второй
группы связаны с состоянием перB
вичных частиц, их гидрофобноBгидB
рофильными свойствами, агрегироB
ванностью, прочностью агрегатов.

В рецептуру лакокрасочной комB
позиции могут входить как отдельB
ный пигмент, так и их смесь в опреB
деленном соотношении для достиB
жения эталонного цвета покрытия.

При подборе пигментов необхоB
димо, чтобы они имели приблизиB
тельно одинаковый доминирующий
размер частиц и были химически
совместимы друг с другом.

В тех случаях, когда в состав ввоB
дится более одного пигмента, предB
почтительно смешивать пигменты
предварительно и вводить в краску в
виде колеровочной пасты требуемоB
го цвета. На свойства колерованноB
го материала оказывают влияние не
только стойкость пигмента, но и усB
ловия перетира различных компоB
зиций.

ТермоB, светоB, атмосфероB и хиB
мическая стойкость известны пракB
тически для каждого пигмента и опB
ределяются физикоBхимическими
методами.

Как правило, неорганические
пигменты более термостойки, чем
органические. Исключение составB
ляют малочисленные пигменты –
кристаллогидраты (желтый железоB
окисный пигмент) и некоторые пигB
менты осадочного типа (свинцовые
крона, железная лазурь и др.).

СветоB и атмосферостойкость
требуются от пигментов при произB
водстве красок для наружных работ,
покрытия из которых подвергаются
одновременному воздействию тепB
ла, влаги, УФBизлучения (окраска
фасадов, крыш, шифера и т. п.). При
этом даже светостойкие пигменты
со временем разрушаются. Это проB
является в выцветании, потемнеB
нии, изменении оттенка лакокраB
сочного покрытия. Особенно подB
вержены таким изменениям лакоB
красочные материалы, содержащие
органические или смесь органичеB
ских и неорганических пигментов.

Под химической стойкостью пигB
мента на практике принимают стойB
кость ко всему комплексу химичеB

ских воздействий компонентов лакоB
красочной композиции в условиях ее
переработки и эксплуатации.

Красящая способность пигменB
та определяется как размером часB
тиц, так и их формой. Чем она выB
ше, тем меньше должно быть содерB
жание пигмента в составе ЛКМ.

Плохая диспергируемость пигB
мента приводит к снижению качеB
ства краски, ухудшению внешнего
вида готового покрытия и его эксB
плуатационных характеристик.

В 1998B99 гг. на опытноBпромышB
ленной установке в ОАО «ЩуровB
ский цемент» была предпринята поB
пытка промышленного освоения
новой технологии получения пигB
ментов. Наработаны опытноBпроB
мышленные партии механоактивиB
рованных пигментов «Колорит»,
которые успешно прошли испытаB
ния при производстве цветных
портландцементов и лакокрасочB
ных материалов.

Ранее на предприятии было проB
ведено промышленное опробоваB
ние нового способа получения бесB
цветного наполнителя для лакокраB
сочной промышленности, который
представляет собой алюмосиликатB
ное соединение кальция, не обладаB
ющее свойствами гидравлического
вяжущего. Впоследствии этот наB
полнитель использовался как неорB
ганическая основа для получения
пигментов «Колорит».

Пигменты «Колорит» окрашены
за счет включения окрашенных моB
лекул или ионов пигментовBхромоB
форов в собственные дефекты крисB
таллов бесцветной основы, которые
обусловлены наличием вакансий и
смещений атомов и ионов. ПодобB
ный тип окрашенных соединений
широко распространен в природе –
охра, ляписBлазурь (промышленное
название ультрамарин) и впервые
был получен в процессе механохиB
мического синтеза пигментов «КоB
лорит», содержащих ионы поливаB
лентных металлов и хромофорные
группы (нитроB, нитрозоB, азоB или
карбонильную).

Все пигменты, даже самые высоB
кодисперсные (ультрамарин, железB
ная лазурь), состоят из кристалличеB
ских агрегатов, а не из монокристалB
лов. При этом состав поверхностноB
го слоя отличается от среднего состаB
ва пигментных частиц.

Кристаллическая структура и
химическое состояние поверхности
механоактивированных пигментB
ных частиц зависят от способа их

Пигменты для лакокрасочной промышленности

В.П. КУЗЬМИНА, канд. техн. наук



получения и определяют их коллоB
идноBхимическое поведение в краB
сочных системах.

Пигменты «Колорит» проявляB
ют свойства неорганических пигB
ментов, при этом они обладают исB
ключительным разнообразием цвеB
тов, интенсивной яркой окраской,
повышенной термоB и светостойB
костью, нерастворимы в связуюB
щих, обладают каталитическими
свойствами, исключительно высоB
кой щелочестойкостью и атмосфеB
ростостойкостью, умеренной кисB
лотостойкостью и низкой маслоемB
костью.

Результаты предварительных исB
пытаний показали достаточную эфB
фективность пигментов «Колорит»
для применения в производстве лаB
кокрасочных материалов.

Пигменты «Колорит» позволяют
снизить на 15–50 % себестоимость
лакокрасочной продукции, расшиB
рить ее цветовую гамму.

Технические характеристики

пигментов «Колорит»

Цвет  . . . . . . . . . . . . . . . . .в соответствии
с эталоном цветов

Массовая доля воды
и летучих веществ, %  . . . . . . . .0,14–0,5
Массовая доля веществ,
растворимых в воде, %  . . . . . .0,49–1,2
рН  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .8–11,5
Остаток на сите № 0056, %  . . . . . .1,5F2
Маслоемкость на 100 г
пигмента, г, не более  . . . . . . . . . . . . .25

Пигменты «Колорит» имеют
большие перспективы применения
в лакокрасочной промышленности

и промышленности стройматериаB
лов для получения различных лакоB
красочных материалов (особенно
грунтовок) в связи с высокой стойB
костью в агрессивных средах, неоB
граниченной возможностью варьиB
рования цветов, экологической
полноценностью, наличием неограB
ниченной сырьевой базы для их поB
лучения, сравнительно невысокими
ценами. Стоимость пигментов «КоB
лорит» в дваBтри раза ниже стоимоB
сти цветовых аналогов, производиB
мых промышленностью в настояB
щее время.

При использовании пигментов
«Колорит» для окрашивания разB
личных материалов, в том числе лаB
кокрасочных, бетонов и др., примеB
няются традиционные технологии и
оборудование.
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В настоящее время никого не надо убеждать, что
участие в отраслевых выставках является неотъемлемой
составляющей не только продвижения товаров и услуг
на рынок, но и формирования имиджа фирмы. Однако
для многих отечественных фирм и производственных
предприятий условия участия в крупных престижных
выставках, в том числе зарубежных, являются непоB
сильными. Как же небольшой фирме участвовать в боль&
ших выставках за разумные деньги? Выход есть. Для этоB
го надо стать партнером ЦБНТИ Госстроя России. Как
одна из старейших информационных структур, ЦБНТИ
имеет давние деловые связи со многими отечественныB
ми и зарубежными выставочными организациями.

На прошедшей 4–8 сентября 2000 г. в «ЭкспоцентB
ре» 8�й Международной выставке «Стройиндустрия. Ар�
хитектура�2000» в коллективной экспозиции, органиB
зованной ЦБНТИ, представили свою продукцию более
70 фирм из различных регионов России, Белоруссии,
Латвии, Литвы, Украины. Впервые на выставке была
представлена экспозиция фирм Свердловской области.

В рамках выставки совместно с государственной ДуB
мой, Российским обществом инженеров строительства
(РОИС) и ЗАО «Экспоцентр» был организован форум
«Неделя стройиндустрии регионов России в Москве».
Участники форума обсудили актуальные проблемы
строительства, связанные с внедрением новых технолоB
гий и материалов, передовой опыт регионального жиB

лищного строительства, проблемы ресурсоB и энергоB
сбережения в строительстве и ЖКХ России.

По традиции коллективный стенд фирм — членов
«Центра делового сотрудничества» привлекал большое
внимание посетителей возможностью получения инB
формации о продукции и услугах из различных региоB
нов России. Новинкой экспозиции стало участие на
стенде представителей региональной отраслевой пресB
сы из Екатеринбурга, Самары, СанктBПетербурга, ЧеB
лябинска и др.

Фирмы, не имеющие достаточных финансовых возB
можностей для участия в выставке на собственном
стенде, в рамках коллективной экспозиции были выдеB
лены в «Ярмарку новых технологий и материалов», на
которой разместились более 20 фирм. Полезным для
специалистов был стенд по распространению специальB
ной нормативной и справочной документации, отрасB
левой технической литературы.

На зарубежных строительных выставках ЦБНТИ
также организует коллективные стенды российских
предприятий. Традиционно в один из дней работы заруB
бежной выставки проводится «День России».

Таким образом, для небольших отечественных фирм
становится реальным участие в больших престижных
выставках. Это позволяет стартовать с одной выста�
вочной площадки вместе с крупными производственными
и торговыми фирмами.

В Ы С Т А В О Ч Н Ы Е  Т Е Х Н О Л О Г И И

Коллективные стенды и экспозиции ЦБНТИ на крупных выставках

ЦБНТИ Госстроя России

Тел.: (095) 203-19-70  Факс: (095) 202-94-53

E-mail: adm@cbnti.rinet.ru

ЦБНТИ Госстроя России
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E-mail: adm@cbnti.rinet.ru



КультурноBвыставочный центр
«Сокольники» – одна из ведущих
выставочных организаций России –
отмечает 10Bлетие своей деятельносB
ти насыщенной программой выстаB
вочных мероприятий. В 2000 году
будет проведено 30 международных
выставок и ярмарок, из которых 19
успешно прошли в первом полугоB
дии. Свою продукцию продемонстB
рировали 2864 фирмы из 43 стран, из
них 2341 – из России. Число посетиB
телей составило более 375 тыс. челоB
век, из них 80 % – специалисты.

Международная выставкаBярB
марка строительных технологий,
машин, оборудования, дорожной
техники, строительных материалов,
инструмента «Стройтех» – старейB
шая выставка КВЦ «Сокольники».

Первая выставка «Стройтех» соB
стоялась в «Сокольниках» в 1993 г. и
сразу же привлекла внимание спеB
циалистовBстроителей. С 1997 г. она
является базовой выставкой ГосB
строя России. За высокий професB
сионализм выставка удостоена ЗнаB
ка Союза выставок и ярмарок СНГ
и стран Балтии. 

За годы работы выставкаBярмарB
ка «Стройтех», как всякая развиваB
ющаяся структура, переживала разB
ные периоды. Рекордным по колиB
честву экспонентов был 1997 г. В
2000 г. была изменена структура выB
ставки: выделен раздел «Мир инстB
румента». Насыщенная экспозиция
раздела и повышенный интерес к
нему посетителей заинтересовали
Комитет по инструменту и оборудоB
ванию Московской ассоциации
предпринимателей, который подB
держал инициативу культурноB

выставочного центра «Сокольники»
о проведении отдельной выставки
«Мир инструмента–2001» и вошел в
число соорганизаторов нового выB
ставочного проекта.

Экспозиция «Мир инструменB
та–2001», выделенная в самостояB
тельную выставку, продемонстрируB
ет инструмент разных видов и назнаB
чения, в том числе и для обработки
стекла; ручной электрофицированB
ный инструмент для слесарных, монB
тажных работ; алмазный, твердоB
сплавный инструмент, оборудование
для окрасочных работ, инструмент и
оборудование для деревообработки,
монтажа окон и дверей, контрольноB
измерительные и испытательные
приборы, технологии изготовления и
восстановления инструмента, оборуB
дование для хранения инструмента и
оборудования, приспособления для
мастерских, складов и магазинов,
спецодежду и средства индивидуальB
ной защиты и др. Генеральный инB
формационный спонсор выставки –
журнал «ИСОТ».

Стремительно развивающийся
строительный рынок определил тенB
денцию проведения узкоспециалиB
зированных выставок. ОрганизатоB
ры выставки «Стройтех» совместно
с фирмой «Baupress» разработали
и подготовили к реализации в 2001 г.
сразу три новых выставочных проекB
та: «Декор стен и потолков–2001»,
«Ванная комната. Сауна. БасB
сейн–2001», «Ковры & Напольные
покрытия–2001», объединенных
единой темой комфорта жилища.

В разделах международной выB
ставки «Декор стен и потолков–2001»:
обои, покрытия для стен, подвесные

потолки, штукатурки, шторы, тексB
тиль в интерьере, гипсокартонные
конструкции, строительные услуги,
ремонт и дизайн, компоненты для
финишной отделки стен и потолков,
технологии, оборудование для проB
изводства материалов и работ и др.
Во время выставки впервые пройдет
международная конференция «Обои:
сегодня и завтра». Докладчики – спеB
циалисты ведущих европейских
и российских фирмBпроизводителей.

Международная выставка «Ван�
ная комната. Сауна. Бассейн–2001»
продемонстрирует: современную
сантехнику и арматуру, строительB
ную керамику и мебель для ванных
комнат, ванны, трубы из различных
материалов, радиаторы и водоB
нагреватели, плитку напольную и
настенную, подвесные потолки,
сауны, бассейны, инженерные и диB
зайнерские услуги. В первые дни
выставки состоятся международные
конференции: «Сауна–2001» и «Бас�
сейн–2001».

Тематику международной выB
ставки «Ковры & Напольные покры�
тия–2001» определяет само назваB
ние – здесь будут представлены:
паркет, линолеум, наливные и саB
мовыравнивающиеся полы, полы
из пробки, специальные конструкB
ции полов, напольная плитка из
различных материалов, материалы,
оборудование для укладки и эксB
плуатации полов, строительная хиB
мия для устройства полов, машины
и производственное оборудование.
Специалисты по напольным поB
крытиям в дни выставки соберутся
на международной конференции
«Напольные покрытия/Profi–2001».

Выставки пройдут одновременно
с выставкой «Стройтех–2001» 26 фе�
враля – 2 марта 2001 г. Время провеB
дения выставок выбрано не случайB
но. Это сделано по просьбе участниB
ков и посетителей выставки «СтройB
тех» в связи с тем, что именно в начаB
ле года формируется пакет заказов
строителей любого профиля.

Организаторы выставок увереB
ны, что высокий авторитет традиB
ционной выставки «Стройтех», ее
значимость в жизни строителей
обеспечат успешный старт всем ноB
вым выставочным проектам строиB
тельного направления – новых узB
коспециализированных выставок.
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