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1. Сведения о производственной программе и номенклатуре продукции,
характеристика принятой технологической схемы производства в целом и 
характеристика отдельных параметров технологического процесса, требования к 
организации производства, данные о трудоемкости изготовления продукции 

 Настоящий документ является пояснительной запиской к разделу проектной 
документации «Технологические решения» для объекта «Линия горячего цинкования 
на территории Индустриального парка «САБА» по адресу: Республика Татарстан, 
Сабинский район, п.г.т Богатые Сабы, пер. Заводской». 

Проектная документация разработана по договору № 216-21 от 23 марта 2021 г. 
между ООО Проектное бюро «Макрос Плюс» (ООО ПБ «Макрос+») - Исполнитель и ООО 
«Цинк Саба» - Заказчик. 

 Проектная документация выполнена в соответствии с исходными данными и 
заданием на проектирование, утвержденными директором ООО «Цинк Саба» Хузиным 
И.Т. 

Линия горячего цинкования предназначена для нанесения цинкового покрытия на 
металлические изделия методом погружения их в ванну с расплавленным цинком. 
Производство планируется разместить в проектируемом производственном здании ООО 
«Цинк Саба» на территории Индустриального парка «САБА» по адресу: Республика 
Татарстан, Сабинский район, п.г.т Богатые Сабы, пер. Заводской 

Процесс горячего цинкования — это покрытие, получаемое при погружении 
металлического изделия в расплавленный цинк при t = 445 - 452 0С. В результате 
реакции между металлом и цинком создаётся сплав металла с цинком и таким образом 
формируется прочное, стойкое и долговечное покрытие. В российских стандартах и 
нормах по горячему цинкованию зависимость толщины покрытия от толщины металла 
не производится, указывается только, что толщина покрытия должна находиться в 
интервале 40-200 мкм. (ГОСТ 9.307-89). Кроме того, она в значительной степени зависит 
от содержания кремния в стали. Поверхность обрабатываемого металла должна быть 
хорошо очищена посредством обезжиривания и травления для получения химически 
чисто поверхности. 

Горячему цинкованию подвергаются конструкции, изготовленные из 
низкоуглеродистой стали (ГОСТ 380-94, 1050-88, 27772-88) содержащей: углерода 
<0,25%, кремния <0,37 % (предпочтительно <0,25%), мышьяка <0,08%. Для получения 
лучшего внешнего вида изделия желательно использовать сталь одной марки. 
Цинкование конструкций из легированной стали не допускается. 

Цинкование осуществляется путём плавного погружения изделий в расплавленный 
цинк и выдержке в нем 5 – 6 минут. 

Выбранный процесс цинкования является самым современным из используемых в 
настоящее время и предполагает следующую последовательность: 
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№ 
п/п 

Цикл Наименование продукта Продолж., 
мин. 

1. Навешивание материала на технологические
спутники (траверсы), перемещаемые
грузоподъемным оборудованием и служащие
для подвешивания изделий для цинкования.

Металлические 
конструкции 

30 - 60 

2. Обезжиривание путем погружения в раствор
обезжиривателя.

 «Bonderite C-AK HDG 21 
Plus» 

20-35 

3. Промывка после обезжиривания. Вода в непроточной ванне 1 - 3 

4. Травление путем погружения в кислотный
раствор.

- Соляная кислота (HCl) 
ГОСТ 857-95; ГОСТ 30553-
98 
- Ингибитор-
антииспаритель 
 «Bonderite S-AD HDG MIX» 

30-60 

5. Промывка после травления. Вода в непроточной ванне 1 

6. Флюсование путем погружения в солевой
раствор.

- Порошкообразный флюс 
«Bonderite S-OT HDG-2» 
- Смачиватель для флюса 
«Bonderite C-AD HDG 35» 

5-10 

7. Просушивание горячим воздухом в сушильной
камере при температуре 120 0С

Теплый воздух 120 0С 30-60 

8. Цинкование путем погружения в 
расплавленный цинк при 445-452 0С

Zn 3-20 

9. Охлаждение путем погружения в воду Вода в непроточной ванне 1-5 

10. Снятие изделий с траверс

Поставляемое оборудование изготовлено в соответствии с нормативами BAT - 
“BEST AVAILABLE TECHNICS” (или наилучшие существующие технологии), 
применяемыми в реализации проектов и в управлении и обслуживании промышленного 
оборудования, в соответствии с законом 96/97 ЕЭС, нацеленном одновременно на 
предупреждение и контроль загрязнения окружающей среды. 

Поставщик комплекта технологического оборудования - компания Western 
Technologies INC (США). 

Компании-производители основного технологического оборудования: 
• Western Technologies INC (Westech, США) – печь цинкования, защитный короб

печи цинкования 
• W. Pilling (Германия) – ванна цинкования
• ООО «ПК Факел» (Россия) - фильтр белых дымов
• ООО «ПК Факел» (Россия) – скруббер с неподвижной насадкой
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 Проектная мощность линии горячего цинкования по оцинкованным 
металлоконструкциям должна составлять не менее 54000 тонн в год. Наибольшая 
производительность по оцинкованным металлоконструкциям – 20,0 тонн в час. 

 Режим работы предприятия - прерывный, в три смены по восемь часов. 
 Количество рабочего времени - 6000 часов в год. 

 Линия предназначена для горячего цинкования металлоконструкций различного 
назначения по договорам подряда с предприятиями и организациями строительной 
отрасли региона. 

Основные параметры линии горячего цинкования 

Параметры линии 
Месячная производительность линии* 4500 тонн изделий/месяц 
Годовая производительность линии* 54000 тонн изделий/год 

Фонд рабочего времени 24 рабочих часов в день, 6 рабочих 
дней в неделю – 500 часов/месяц 

Годовой фонд рабочего времени 6000 часов/год 
Часовая производительность линии* 9,0 т/ч 
Максимальная производительность* 
линии 20,0 т/ч 

Максимальная грузоподъемность 10,0 (5,0×2) т 
Масса расплава (при уровне расплава 
70 мм ниже верхнего фланца ванны 408 тонн 

*) производительность линии по весу оцинкованных металлических конструкций. 

Принципиальная технологическая схема цеха горячего цинкования, 
характеризующая функциональные взаимосвязи основного и вспомогательного 
технологического оборудования, и технологических трубопроводов, а также порядок их 
работы представлена на листе 1 раздела 218-21-ИОС 7. 

 Компоновочное решение цеха горячего цинкования и размещению основного 
технологического оборудования горячего цинкования представлено на листе 2 раздела 
218-21-ИОС 7.  

Размещение оборудования участка горячего цинкования (печи цинкования и 
ванны с расплавом цинка) предусматривается в температурном блоке, 
спроектированном с учетом устойчивости к прогрессирующему обрушению в 
аварийной ситуации осях 2-14/Л-П проектируемого производственного здания. 

Размещение оборудования участка подготовки поверхности и участка 
загрузки траверс в осях 2-14/А-К. 

Подвозка металлических конструкций на цинкование осуществляется 
автомобильным транспортом контрагентов на основании заключенных договоров на 
цинкование металлических конструкций. Приемка изделий осуществляется на погрузо-
разгрузочной площадке (поз. 4 на генплане). При приемке проверяется количество и 
габариты. Далее изделия отправляются на цинкование, на участок загрузки траверс. 

Хранение вспомогательных материалов и реагентов планируется следующим 
образом: 

- цинк, алюминий и свинец хранятся в объеме Недельного запаса в помещении 
склада цинка (поз. 107) в осях 10-15/П-Р 
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- химические реагенты, поставляемые в бочках и пластиковых контейнерах, 
заказываются и привозятся непосредственно перед заменой растворов 

- растворы для травления поставляются транспортом Поставщиков растворов и 
перекачиваются непосредственно в ванну 

- мелкие материалы (подкраска изделий, инструмент, стяжные ленты и т. п.) 
хранятся на материальном складе. 

1.1 Характеристика принятой технологической схемы производства. 

Линия горячего цинкования условно разделена на четыре технологических 
участка: 

• Участок загрузки траверс в осях 6-10/А-К.
• Участок подготовки поверхности в осях 2-6/А-П
• Участок горячего цинкования в осях 2-14/Л-П
• Участок разгрузки траверс в осях 1-5/А-И.

Участок загрузки траверс в осях 6-10/А-К. 

Технологические операции, выполняемые на участке. 
 На участке предусмотрены четыре поста для навески изделий для цинкования 

оборудованные подъемниками для поднимания и опускания траверс с целью 
облегчения процесса навески «черных» изделий (фото 1).  

Пульты управления подъемниками расположены непосредственно на подъемнике 
вне зоны подвески деталей. Также на участке навески расположен накопитель, 
предназначенный для накопления траверс с навешенными металлоконструкциями до их 
отправки на участок подготовки поверхности. Накопители представляют из себя две 
металлические «П» образные конструкции, расположенные друг на против друга, 
разнесенные на длину траверсы (фото 2).  

Участок оборудован передаточной тележкой, которая служит для подачи 
разгруженных траверс с участка готовой продукции и для транспортирования 
загруженных траверс с черными металлоконструкциями на участок подготовки 
поверхности. 

Для разгрузки автотранспорта, поставляющего металлоконструкции на 
цинкование, и подачи металлоконструкций к постам навески в производственном 
корпусе имеются два мостовых опорных крана, грузоподъемностью 10 тонн. 
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Технологическое оборудование участка. 
Для обеспечения технологического процесса участок комплектуется следующим 

оборудованием: 
- краны мостовые опорные, г/п 10 тонн, 2 единицы (поз. 1.4) 
- гидравлический подъёмник с электроприводом, г/п 6,5 тонн, 6 комплектов (поз. 1.1) 
- накопитель для загруженных траверс на 4 траверсы, 1 комплект (поз. 1.2) 
- передаточная тележка, грузоподъемностью 10 тонн 2 единицы (поз. 1.3) 

Участок подготовки поверхности в осях 2-6/А-П 

Технологические операции, выполняемые на участке. 
Участок подготовки поверхности выполняет функции химической очистки и 

активизации поверхностного слоя материала металлоконструкций, а также 
предварительного прогрева деталей для уменьшения негативного действия разницы 
температур металла и расплава цинка в ванне цинкования. 

При травлении происходит снятие окалины, окислов металла с поверхности 
деталей. При этом обнажается его основная кристаллическая структура, являющаяся 
основой взаимодействия 2-х структур – цинка и железа. Наиболее эффективно этот 
процесс проходит при температуре растворов 40-45 0С. Таким образом, основная задача 
блока подготовки – очистить поверхность и открыть кристаллическую решетку металла 
(в ваннах обезжиривания и травления), а затем предохранить ее от воздействия 
кислорода воздуха перед процессом горячего цинкования (в ванне флюсования). 

В состав оборудования блока входят 12 ванн предварительной химической 
подготовки поверхности. 

Ванны состоят из химически стойких полипропиленовых вкладышей, 
поддерживаемых стальными конструкциями (рамами).  

В начале процесса подготовки поверхности необходимо снять масляные и другие 
загрязнения с поверхности металла, чтобы ускорить последующий процесс травления. 
Процесс обезжиривания выполняется путем погружения металлоконструкции в раствор 
обезжиривателя «Bonderite C-AK HDG 21 Plus» температурой 38 0С. Металл может 
находиться в ванне обезжиривания от 10 до 15 минут. 

В процессе травления снимаются все окислы с поверхности металла. Это 
необходимое условие для обеспечения диффузионного проникновения цинка в 
кристаллическую решетку железа, чем и обеспечивается высокая стойкость цинкового 
покрытия. Металлоконструкции могут находиться в ванне травления 30-60 мин. (зависит 
от состояния поверхности и состава металла). Процесс травления происходит при 
температуре раствора травления 20-300С. 

В ванне флюсования наносится флюсовая пленка, которая является защитой 
поверхности чистого металла от окисления под воздействием кислорода воздуха перед 
процессом оцинкования. Процесс флюсования происходит при температуре раствора 28 
– 60 0С.

Для предотвращения переноса и перемешивания рабочих растворов после каждой 
операции предусмотрена промывка водой. Продолжительность промывки 1 – 2 минуты. 

Ванны с растворами участка подготовки поверхности оснащены подогревом для 
обеспечения технологических параметров процессов подготовки поверхности. Работа 
без подогрева ванн может не только тормозить процесс подготовки материала, но и 
полностью остановить его. 

Для нагрева растворов в ваннах обезжиривания и флюсования используется тепло 
отходящих газов от печи цинкования. Управление процессом нагрева ванн 
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осуществляется в автоматическом режиме. Система нагрева ванн представляет собой 
теплообменник с кислотостойким змеевиком, погруженным в ванну. Змеевик 
расположен в подвешенном виде в торце ванны и защищен с помощью фронтальной 
конструкции от ударов обрабатываемыми материалами. Процесс поддержания 
необходимой температуры осуществляется при помощи системы автоматического 
контроля температуры. 

Для исключения распространения «кислых» паров за пределы пространства над 
ваннами подготовки поверхности предусмотрен защитный купол из ячеистого 
поликарбоната (фото 3). Объем защитного купола рассчитывается исходя из 
конфигурации участка подготовки поверхности и поставляется в комплекте со 
скруббером. Производительность вентоборудования подобрана таким образом, чтобы 
под защитным куполом создавалось слабоотрицательное давление и пары кислот не 
выходили в помещение линии цинкования.  

Производительность вентоборудования по воздуху составляет 6000 м3/час, то 
есть обеспечивается однократный воздухообмен в подкупольном пространстве и 
создается слабоотрицательное давление. Весь объем воздуха проходит через 
скруббер и пары соляной кислоты и хлоридов осаждаются в нем. 

Концентрация соляной кислоты в воздухе зоны подготовки поверхности 
составляет не более 5,0 мг/м3 (по данным исследований поставщика антииспарителя 
фирмы Соприн). Эффективность очистки в скруббере составляет не менее 90%. 
Концентрация паров соляной кислоты на выходе из скруббера составит не более 0,2 
мг/м3. 

На участке работает один оператор, рабочее место которого находится снаружи 

защитного купола. Для удобства работы в купол врезаны окна, которые позволяют 
оператору производить манипуляции с траверсами с помощью тельферов, находясь 

Фото 3 
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за пределами купола. Все тельферы участка подготовки поверхности оборудованы 
радиоуправлением. 

Сушильная камера, расположена в осях 2-6/И-Н. 
Пятипозиционная сушильная камера конвейерного типа, представляет собой 

камеру разогрева с циркуляцией горячего воздуха и роликовыми конвейерами для 
перемещения траверс. 

Внутренние размеры сушильной камеры: ширина 13500 мм, длина 9000мм, 
глубина 4200мм. Разогрев осуществляется циркуляцией разогретого воздуха с 
рабочей температурой 95-130 0С. Корпус камеры изготавливается в монолитном 
железобетоне. Для удержания тепла в сушильной камере предусмотрены крышки, 
изготовленные из листовой стали, усиленной стальными профилями и утепленными 
негорючими материалами для увеличения эффективности работы сушильной 
камеры. Нагрев воздуха осуществляется воздухонагревателем газовым 
смесительным компании Вестерн Технолоджис (США). Система нагрева снабжена 
вентиляторами, управляемыми электромоторами. Вентиляторы обеспечивают 
рециркуляцию, полную однородность температуры в сушильной камере и 
эффективный теплообмен. 

Система подогрева растворов. 
Для нагрева воды системы подогрева растворов в ваннах участка подготовки 

поверхности на дымовой трубе печи цинкования установлен рекуператор воздух/вода 
для использования тепла отходящих газов. В рекуператоре вода нагревается до 70 – 
80 0С. Догрев воды до 90 0С происходит в газовом бойлере нагрева воды. Контроль 
температуры воды осуществляется автоматической системой контроля компании 
Вестерн Технолоджис (США). 

Технологическое оборудование участка. 
Для обеспечения технологического процесса участок комплектуется следующим 

оборудованием: 
• ванны обезжиривания из полипропилена толщ. 25 мм с металлическим

удерживающим каркасом, теплообменником для подогрева раствора, запорно-
регулирующей арматурой рабочим размером 13,5 (ширина) х 1,5 (длина)* х 3,4
(глубина) м., рабочий объем** 66,8 м3 …………………………….…….  2 комплекта.

• ванны травления из полипропилена толщ. 25 мм с металлическим удерживающим
каркасом, запорно-регулирующей арматурой, рабочим размером 13,5 (ширина) х
1,5 (длина)* х 3,4 (глубина) м., рабочий объем** 66,8 м3 …………….  5 комплектов.

• ванна флюсования из полипропилена толщ. 25 мм с металлическим
удерживающим каркасом, теплообменником для подогрева раствора, запорно-
регулирующей арматурой, рабочим размером 13,5 (ширина) х 1,5 (длина)* х 3,4
(глубина) м., рабочий объем** 66,8 м3 ……………………………….….  2 комплекта.

• ванны промывки из полипропилена толщ. 25 мм с металлическим удерживающим
каркасом, запорно-регулирующей арматурой, рабочим размером 13,5 (ширина) х
1,5 (длина)* х 3,4 (глубина) м., рабочий объем** 66,8 м3 ……………  3 комплекта.

*) термин «длина» подразумевает размер по ходу движения технологического процесса 
**) под термином «рабочий объем» подразумевается объем наполнения ванны 
раствором на 100 мм ниже верхней кромки 

• защитный купол из ячеистого поликарбоната с системой воздуховодов, скруббером
с циркуляционным насосом и вытяжным вентилятором …..1 комплект.
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• сушильная камера с роликовыми конвейерами, вентилятором и системой нагрева
воздуха ………………………………………………………………………… 1 комплект.

Участок горячего цинкования в осях 2-14/Л-П 

Технологические операции, выполняемые на участке. 

Процесс цинкования проходит 3-5 минут. Качество процесса зависит от степени 
и правильности подготовки поверхности металла, времени выдержки в расплаве 
цинка, температуры расплава цинка и его чистоты, химического состава цинкуемого 
металла, выбора правильной скорости опускания деталей в ванну. 

Для цинкования траверса из сушильной камеры перемещается при помощи 
тельферов на круговом монорельсе в защитный короб паров цинкования.  

После остановки траверсы над ванной с расплавом цинка цинковальщик 
закрывает все двери защитного короба, опускает защитные шторы, включает 
вентилятор и опускает траверсу с просушенными изделиями в расплавленный цинк.  

Температура расплава цинка должна поддерживаться в строго заданных 
пределах t = 445 - 452 0С. Именно поэтому, чтобы предотвратить падение температуры 
расплава цинка при опускании более холодного металла, все детали перед процессом 
цинкования проходят сушку и предварительный подогрев в сушильной печи. 

В процессе цинкования, когда металлические конструкции и изделия находятся в 
ванне с расплавленном цинком, выделяются так называемые «белые дымы» 
содержащие в себе кусочки цинка. Для улавливания «белых дымов» конструкцией печи 
цинкования предусмотрен защитный кожух паров цинкования и система отсоса «белых 
дымов», состоящая из фильтра белых дымов, вентилятора и системы воздуховодов. 

Защитный кожух представляет собой объемную конструкцию в виде 
параллелепипеда, установленную над ванной цинкования (фото 4). В защитном кожухе 
предусмотрены двухстворчатые двери по ходу технологического процесса цинкования 
для перемещения траверсы с черным металлом к ванне цинкования и дальнейшего 
перемещения в ванну охлаждения оцинкованных изделий. С двух длинных сторон 
кожуха имеются подъёмные шторы с остекленными окнами для наблюдения за 
процессом цинкования.  

Время цинкования составляет от 5 до 6 минут. Окончание процесса цинкования 
определяется по прекращению образования «белых дымов» под кожухом. 

Затем цинковальщик поднимает шторки кожуха, и рабочие сухими титановыми 
скребками производят сбор изгари с поверхности расплава цинка (фото 5).  Далее 
детали извлекаются из расплава и перемещаются на охлаждение в ванну охлаждения.  
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Фото 5 

Фото 4 
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В ванне охлаждения оцинкованные металлические конструкции и изделия 
охлаждаются с 450 ºС до 60 - 70ºС. Для предотвращения перегрева охлаждающей воды 
в ванне охлаждения предусмотрена система охлаждения. Далее траверсы с 
оцинкованными изделиями устанавливаются на транспортный конвейер, подаются в 
зону действия мостового крана и далее на участок разгрузки траверс для съема изделий. 
Тельферы перемещается к камере сушки за следующей траверсой. 

Печь цинкования установлена на бетонный фундамент, выполненный в 
соответствии с заданием Производителя печи горячего цинкования - компании Вестерн 
Технолоджис (США).  

Печь снабжена аварийной сигнализацией протечки цинка (прогорание ванны) с 
выдачей аварийного звукового и светового сигнала. Конструкцией печи предусмотрена 
система автоматического пуска, разогрева, контроля горения, управления температурой 
расплава цинка в заданных пределах и останова в случае отклонения параметров от 
заданных. Уровень расплава цинка в ванне цинкования поддерживается в пределах - 80 
/ 200 мм от верхней образующей ванны цинкования. 

Контроль и управление параметрами печи цинкования осуществляется из 
помещения операторов.  

В случае нарушения целостности ванны цинкования, и срабатывании сигнализации 
о протечке цинка, оперативно прогревается и погружается краном в ванну с цинком 
насос для откачки цинка, который по прогреваемым трубопроводам перекачивает 
расплавленный цинк из ванны цинкования в изложницы. Изложницы представляют 
собой открытые металлические емкости, расширяющиеся к верху (для последующего 
извлечения цинковых отливок) запас изложниц рассчитан исходя из объема ванны и 
суммарно составляет 65 м3. Прогрев цинкового насоса и трубопроводов осуществляется 
с помощью газовых горелок от баллонов с газом пропан. После застывания и 
охлаждения цинковые чушки извлекаются из изложниц и помещаются на склад 
предприятия. Насос для цинка и изложниц и хранятся рядом с печью цинкования на 
поддоне в осях 10/П.  

Запас баллонов в количестве 4-5 шт. с пропаном необходимый в аварийной 
ситуации для прогрева трубопроводов с цинком и цинкового насоса хранится 
специально предназначенном металлическом шкафу на улице, у глухой стены рядом с 
воротами склада цинка у оси 11/Р. Запас аварийных изложниц хранится на складе 
хранения месячного запаса цинка.  

В случае возникновения аварийной ситуации изложницы расставляются по полу 
участка разгрузки траверс и расплав цинка перекачивается в них насосом. По мере 
застывания цинка изложницы освобождаются и чушки цинка складируются на складе 
хранения цинка или вывозятся на улицу на площадку для отгрузки готовой продукции. 

В выходные и праздничные дни печь цинкования накрывается стальной 
теплоизолирующей крышкой, для уменьшения тепловых потерь и снижения расхода 
газа.  

Проектной документацией определена опасная зона для нахождения людей возле 
печи цинкования (лист 2) и составляет 3,0 м от внешнего габарита печи цинкования. В 
опасной зоне не допускается складирование материалов и изделий. К работе в опасной 
зоне печи цинкования допускается только персонал, прошедший соответствующее 
обучение, проинструктированный под подпись и в специальных средствах 
индивидуальной защиты (жаростойкая спецодежда, кожаные ботинки, защитные очки с 
каской или каска с защитным стеклом). Нахождение посторонних в опасной зоне во 
время работы печи не допускается. 
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Загрузка цинка в ванну горячего цинкования, для поддержания уровня в пределах, 
требуемых производителем печи, осуществляется только сухими чушками с помощью 
загрузочной корзины. Чушки цинка закладываются в корзину и опускаются в ванну. 
После расплавления чушек корзина извлекается из ванны. 

Корзина представляет из себя перфорированный стальной короб, жестко 
закрепленный на стальном швеллере длиной 2,5 м Разовая грузоподъемность корзины 
до 500 кг цинковых чушек. Корзина с помощью крана погружается в цинк до глубины 1-
1,5 м и выдерживается до полного расплавления цинка. Свинец помещается в ванну 
цинкования аналогичным образом.  

Алюминий в отличии от свинца вносится не в расплав, а на поверхность расплава 
следующим образом. Цинковальщик с помощью щипцов водит по поверхности расплава 
спиралью свернутой из алюминиевой проволоки до полного растворения спирали. 

 Цинк в печи цинкования поддерживается постоянно расплавленным при 
температуре t = 445 - 452 0С. Режим работы печи непрерывный. В течении рабочей 
смены контроль за работой печи осуществляет персонал смены, в выходные печь 
работает в автоматическом режиме. Сигнал о нештатной ситуации в работе 
оборудования передается на пост охраны с круглосуточным пребыванием людей. 
Работник охраны по телефону сообщает о нештатной ситуации лицу ответственному за 
безопасную эксплуатацию опасного производственного объекта газоснабжения, который 
прошел инструктаж и обучение по эксплуатации печи цинкования и аттестован на работу 
с газовым оборудованием.  

Аварийная сигнализация печи цинкования дублируется звуковым и световым 
сигналами в помещение цеха.  

Ванна цинкования изготовлена компанией W. Pilling (Германия). Корпус ванны 
цинкования прошел ультразвуковое тестирование. Ванна изготовлена из специальной 
стальной плиты методом электрошлаковой сварки.  

Габаритные размеры ванны цинкования: 
ширина 12,5 м  
длина 1,5/1,7* м  
глубина 3,4 м  

*) расширение в верхней части ванны 
Состав материала ванны:  
C: 0,08% max. Mn: 0,5% max. P: 0,02% max. S: 0,02% max. Si: следы. 
Толщина стенки ванны 50 мм.  
Ванна имеет фланец в верхней части 300х40 мм и один дополнительный фланец 

120х12 мм. Для подъема ванны имеются 4 проушины. 
Поставщик печи цинкования указывает в паспорте на печь расчетные сроки 

службы ванны горячего цинкования в зависимости от объема оцинкованного металла 
в год. Данные о расходах газа и износ стенки ванны отражены в таблице. 

Поставщик печи цинкования указывает в паспорте на печь расчетные сроки службы 
ванны горячего цинкования в зависимости от объема оцинкованного металла в год. 
Данные о расходах газа и износ стенки ванны отражены в таблице. 
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Расходы газа и износ ванны. 

Расходы основаны на рабочем режиме 6000 часов в год, 600 часов простой, 2160 часов 
простоя с крышкой. Теплотворная способность газа 24539,7 ккал/м3 

Производительность Расход газа в час Расход газа в год Износ 
тонн/час ккал/час   нм3/час ккал/год нм3/год мм/год 

20,0 2 267 412 1 700 968 6,7 
15,0 1 810 747 1 371 101 4,4 
9,0 1 285 070 990 327 2,8 
8,0 1 198 751 927 738 2,6 
7,0 1 112 432 865 149 2,4 

Простой 428 260 
Простой с крышкой 226 741 

Производитель ванны цинкования компания W. Pilling проводит выездные замеры 
толщины стенки ванны цинкования и дает заключение о состоянии ванны, рекомендации 
о дальнейшей работе ванны, о сроке следующего обследования. Первое обследование 
производить после трех лет эксплуатации. 

Гарантийные обязательства поставщика на корпус ванны: 
1. При изготовлении ванны были использованы материалы высочайшего качества
2. В течение 24 месяцев с момента запуска и начала эксплуатации (но не более 30

месяцев с момента поставки оборудования), в случае неисправности или разрушения 
ванны, поставщик оборудования, производит ремонт либо полную замену ванны 
бесплатно.  

3. Данная гарантия распространяется только на случаи, связанные с применением
при изготовлении ванны некачественных материалов либо с ошибками, допущенными 
при изготовлении ванны. Все другие неисправности и повреждения ванны, связанные с 
эксплуатацией оборудования заказчиком (такие как режимы нагрева и т.п.) не попадают 
по данные условия гарантии.  

4. Это гарантия не покрывает стоимость любых убытков и потерь, которые в
последствии могут возникнуть у Заказчика. 

Система охлаждения воды ванн охлаждения 

Охлаждение оцинкованных металлических изделий и конструкций, нагревшихся во 
время нахождения в ванне с цинком, происходит в ваннах водяного охлаждения (поз. 
3.15). Для предотвращения перегрева и закипания воды предусмотрена система 
охлаждения путем использования горячей воды в качестве теплоносителя для 
воздушно-отопительных агрегатов воздушного отопления здания цеха. Для этого 
предусмотрена система трубопроводов, сетевые насосы, фильтры для греющей воды. 
Температура греющей воды из ванны 70 градусов С. После охлаждения вода 
возвращается в ванну с температурой 50 градусов С. 

В летнее время воздушно-отопительные агрегаты отключаются, горячая вода 
направляется на охлаждение на сухую градирню (драйкулер) на покрытии здания. 

Проект системы охлаждения воды в ваннах водяного охлаждения выполнен в 
разделе 218-21-ИОС 4 (Том 5.4) 

Подпитка системы охлаждения предусматривается от внутрицеховой сети 
водоснабжения.  
Технологическое оборудование участка. 
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Для обеспечения технологического процесса участок комплектуется следующим 
оборудованием: 

• Продольный защитный короб паров цинкования Westech
• Высокоскоростная печь для горячего цинкования EnviroTherm, с импульсным

нагревом, компании Westech (США) с ванной цинкования фирмы W. Pilling
(Германия).

• Устройство для удаления дросса из ванны цинкования
• Изложница для аварийного слива расплава цинка
• Дымовая труба для удаления продуктов сгорания природного газа
• Насос для перекачки расплава цинка
• Металлический ящик для баллонов с пропаном
• Фильтр дымов цинкования («белых дымов») ООО «ПК «Факел» в комплекте с

системой воздуховодов от защитного короба к фильтру, от фильтра к
вентилятору, от вентилятора к дымоходу, дымоход, вытяжной вентилятор и
комплект рукавных фильтров.

• Ванна водяного охлаждения 13,5х1,5х3,4 м. с системой охлаждения воды.

Участок разгрузки траверс в осях 1-5/А-И. 

Технологические операции, выполняемые на участке. 

На участке разгрузки траверс происходит контроль качества оцинкованных 
конструкций, подкрашивание неоцинкованных мест, снятие с траверс, укладка на 
поддоны, подготовка к отправке. 

Траверсы с оцинкованными конструкциями транспортным конвейером подаются в 
зону действия мостового крана и транспортируются им на посты снятия оцинкованных 
металлических конструкций, оборудованные гидравлическими подъемниками. Перед 
съемом с траверс металлические конструкции проходят технический контроль качества 
цинкового покрытия. Контролируется толщина цинкового покрытия и сплошность 
цинкового покрытия.  

Контроль толщины слоя цинка осуществляется при помощи толщинометра    
МТ-2007 (разработчик предприятие Квазар). Прибор предназначен для измерения 
толщины декоративных, лакокрасочных, гальванических, огнезащитных и любых других 
немагнитных проводящих и непроводящих покрытий на ферромагнитном (сталь, чугун и 
пр.) основании.  

Подкраска неоцинкованных мест осуществляется вручную, кисточкой, 
алюминиевой пудрой, разведенной лаком БТ-577 в соотношении 2 части пудры на 5 
частей лака. Хранение краски предусматривается в металлическом ящике на участке 
размером 0,5 х 0,4 х 1,2 (h) м. Хранимое количество готовой краски не более 2 кг. 
Компоненты – алюминиевая пудра и лак хранятся на материальном складе предприятия. 
Сушка подкрашенных мест осуществляется в естественных условиях помещения линии 
цинкования. Объем подкрашиваемых мест не более 2,0–5,0 см2 (только в местах 
крепления проволоки для подвески). При площади неоцинкованных мест более 5 см2 
изделие возвращается на повторную оцинковку. 

После осмотра оцинкованных изделий, замера толщины, подкраски, работником 
ОТК выносится решение о приемке оцинкованных изделий.  

Рабочие участка снимают оцинкованные металлические конструкции и изделия 
вручную или при помощи погрузчика с траверсы. Затем оцинкованные изделия 
транспортируются в зону укладки и упаковки для дальнейшей транспортировки, а 
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траверса при помощи передаточной тележки отправляется на участок загрузки траверс 
в зону навески. 

Снятые оцинкованные изделия с траверсы укладываются на поддоны, контейнеры 
или иные средства для транспортировки в зависимости от габаритов изделия.  

Металлические конструкции и изделия, уложенные на поддоны, стягиваются 
металлической или пропиленовой лентой и вывозится вилочными погрузчиками на 
площадку для хранения готовой продукции на улице.  

Цинкование изделий выполняется по договорам подряда с ООО «Цинк Саба» под 
конкретный заказ. Завоз черных металлических конструкций и вывоз оцинкованных 
осуществляется автотранспортом Заказчиков. Хранение на открытой площадке 
планируется не более 3-х дней, до момента выполнения всего заказа и вывоза 
контрагентом оцинкованных изделий. Погрузка готовых изделий осуществляется 
напольным транспортом (вилочные погрузчики).  

Технологическое оборудование участка. 

•  Электрогидравлический подъемник для навески/снятия изделий с траверс
•  Роликовый конвейер с цепным приводом
•  Металлический ящик для хранения краски
•  Мостовой опорный кран г/п 10 тонн
•  Толщиномер МТ 2007

1.2 Инженерные системы и вспомогательное технологическое 
оборудование линии горячего цинкования 

В состав вспомогательного технологического оборудования линии горячего 
цинкования входят: 

• Автоматическая установка очистки флюса
• Система аварийного слива растворов
• Система слива/залива ванн подготовки поверхности
• Система удаления и утилизации паров ванн подготовки поверхности
• Система рекуперации тепла отходящих газов печи цинкования для подогрева

растворов подготовки поверхности
• Система фильтрации белых дымов
• Система охлаждения воды ванн охлаждения

Автоматическая установка очистки флюса. 

В состав установки для обработки флюса входят: 
- Камера реактора в сборе с дозирующим и измерительным оборудованием 
- Промежуточная емкость 
- Насос мембранный 
- Фильтр-пресс 
- Контейнер для осадка 
В процессе работы раствор флюса загрязняется солями железа и непрерывно 

очищается в автоматическом режиме с помощью установки очистки флюса по 
технологии «FRE».  
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Технология «FRE» – это метод непрерывного осаждения железа в виде 
трёхвалентных соединений (гидроксида Fe(OH)3↓) из раствора флюса в замкнутом 
контуре. 

Система аварийного слива растворов 

В состав оборудования системы входит 

- насос центробежный для перекачки рабочих растворов (поз. 2.7) – 2 шт  
- самовсасывающий насос (поз. 2.8) – 2 шт. 
- емкости аварийного слива растворов (поз. 2.6) общим объемом V =80 (4х20) м3 
- комплект трубопроводов с запорно-регулирующей арматурой 
Система аварийного слива растворов предназначена: 
- для перекачки содержимого ванн, в случае разгерметизации, в баки аварийного 

слива 
- для откачки растворов их аварийного приямка в случае разгерметизации, в баки

аварийного слива 
 Ванны участка подготовки поверхности расположены в железобетонном 

поддоне с футеровкой внутренних поверхностей (стенок и днища) из листового 
полипропилена толщиной 20 мм. Высота борта поддона составляет 1200 мм. Чистый 
объем поддона (без учета ванн подготовки поверхности) составляет 86 м3, что больше 
рабочего объема раствора в одной ванне (66,8 м3). В случае разгерметизации ванн 
подготовки поверхности раствор разливается по поддону. Насос запускается по 
команде от уровнемера. По системе трубопроводов пролившиеся растворы 
перекачиваются в баки аварийного слива растворов и далее на утилизацию. 

Система слива/залива ванн подготовки поверхности 

В состав оборудования системы входит 
- насос центробежный для перекачки рабочих растворов (поз. 2.16) – 3 шт. 
- емкости аварийного слива растворов (поз. 2.6) общим объемом V =80 (4х20) м3 
- комплект трубопроводов с запорно-регулирующей арматурой 

Система предназначена для перекачки из ванн подготовки поверхности и 
емкостей аварийного слива и отправки на утилизацию отработанных растворов и залива 
свежих растворов подготовки поверхности. Система оборудована комплектом 
трубопроводов с запорно-регулирующей арматурой. Выбор операции (слив/залив) 
осуществляется вручную, при помощи переключения запорной арматуры.  

Система удаления и утилизации паров ванн травления 

В состав системы вытяжки от ванн подготовки поверхности входит следующее 
оборудование: 

- скруббер (трехступенчатый) с соплами, аэрозольными фильтрами, 
каплеуловителем и датчиком показателя рН (производительностью 8000 м3/ч), и 
циркуляционным насосом 

- Вытяжной вентилятор с системой воздуховодов от защитного купола до вытяжной 
трубы производительностью 8000 м3/ч 

- защитный купол участка подготовки поверхности объемом 8000 м3/ч 
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- вытяжная труба для удаления очищенного воздуха из полипропилена (PP), 
диаметром 600 мм.  

Участок подготовки поверхности укрыт защитным куполом из поликарбоната с 
металлическим каркасом, для исключения распространения кислотных паров. Во 
внутреннем пространстве защитного купола поддерживается слабо отрицательное 
давление за счет дисбаланса удаляемого и поступающего воздуха. Производительность 
вентилятора обеспечивает однократный воздухообмен в час воздуха участка. 

Воздух удаляется из верхней части защитного купола через отверстия, 
соединенные с воздуховодами диаметром 500 мм. После удаления воздуха с участка 
подготовки поверхности он проходит через скруббер (адсорбер насадочного типа) ВМ-3-
500-ПП-БС. Скруббер – высокоэффективный массообменный аппарат, 
предназначенный для очистки вентиляционных выбросов от паров серной, соляной и 
других кислот. В скруббере происходит улавливание и конденсирование кислых паров и 
уже очищенный воздух выбрасывается в атмосферу.  Концентрация кислоты в 
удаляемом после скруббера воздухе составляет не более 0,2 мг/м3 (согласно письму 
предприятия изготовителя скруббера № 24.05.2021). Закисленная вода из скруббера 
используется для восстановления уровня кислотности в ваннах травления. Контроль 
закисленности воды производится за счет отбора проб воды и проверки рН пробы в 
лаборатории.  

Система рекуперации тепла отходящих газов печи цинкования для подогрева 
растворов подготовки поверхности 

В состав системы система рекуперации тепла отходящих газов печи цинкования 
для подогрева растворов подготовки поверхности входит следующее оборудование: 

- рекуператор с теплообменником воздух/вода фирмы Westech (поз. 3.9) 
- водонагревательный газовый котел фирмы Proterm (Чехия) Гризли 150KLO (поз. 

3.10) 
- циркуляционный насос греющей воды Westech 
- высокотемпературный вентилятором для подачи отходящих газов Westech 
Система нагрева растворов для станций подготовки поверхности предназначена 

для поддержания оптимальной температуры растворов ванн участка подготовки 
поверхности. Температура растворов и контроль за работой системы нагрева растворов 
осуществляется автоматически, системой управления PLC Westech, при помощи 
датчиков и регуляторов температуры и системы труб с запорно-регулирующей 
арматурой.  

Прогрев растворов до рабочих температур производится за счет рекуперации 
тепла отходящих газов печи цинкования в теплообменнике воздух/вода и 
водонагревательного газового котла. Теплообменник врезан в байпас основной 
дымовой трубы, и имеет регулировочную заслонку на входе для возможности изменения 
количества проходящих через горячих отработанных газов. 

Принцип работы системы: 
Циркуляционный насос прокачивает по трубопроводам подогретую до 

определенной температуры воду на теплообменники ванн подготовки поверхности. 
Проходя через теплообменники, подогретая вода нагревает раствор в ванне подготовки 
поверхности. Температура растворов подготовки поверхности контролируется 
регуляторами температуры. 

Далее охлажденная вода поступает на теплообменник рекуператора тепловой 
энергии отходящих газов. В качестве рекуператора тепловой энергии отходящих газов 
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используется теплообменник воздух/вода. Теплообменник врезан в байпас основной 
дымовой трубы, и имеет регулировочную заслонку на входе для возможности 
регулирования количества проходящих горячих отработанных газов. 

После рекуператора подогретая вода попадает в газовый бойлер, где, при 
необходимости, догревается до необходимой температуры и перекачивается на 
теплообменники ванн подготовки поверхности. 

Регулирование температуры производится с помощью регулятора, который 
работает по сигналу температуры от датчика, погруженного непосредственно в ванну, и 
управляет клапаном на линии подачи теплоносителя к теплообменникам. Поддержание 
температуры в заданных пределах производят автоматические регуляторы, 
работающие по сигналам от датчиков температуры, помещенных в ванны 
химподготовки. 

Система нагрева растворов для станций подготовки поверхности является 
замкнутой, подпитка системы водой осуществляется от сети хозяйственно-бытового 
водопровода предприятия. Химическая подготовка воды не требуется. 

Система фильтрации белых дымов 

В состав системы фильтрации белых дымов входит следующее оборудование: 
- продольный защитный короб паров цинкования Westech (поз. 3.2) 
- система рукавных фильтров производительностью по воздуху 60000 м3/ч (поз. 3.12) 
- вытяжной вентилятор производительностью по воздуху 60000 м3/ч (поз. 3.13) 
- вентиляционный короб пропускной способностью 60000 м3/ч (поз. 3.14) 

В процессе цинкования, когда металлические конструкции и изделия находятся в 
ванне с расплавленном цинком, выделяются так называемые «белые дымы» 
содержащие в себе кусочки цинка. Для улавливания «белых дымов» конструкцией печи 
цинкования предусмотрена система отсоса «белых дымов», состоящая из мешочного 
фильтра, вентилятора и системы воздуховодов.  

Уловленные вытяжным колпаком в процессе горячего цинкования «белые дымы» с 
помощью вентагрегата проходят через систему мешочных фильтров, где проходят 
очистку. После очистки воздух по воздуховодам отводится за пределы помещения цеха 
и выбрасывается в атмосферу.  

Продукты, отфильтрованные в фильтре, стряхиваются с них сжатым воздухом с 
помощью системы импульсной продувки, конструктивно предусмотренной в корпусе 
фильтра в конус для сбора продуктов фильтрации. В нижней части конуса корпуса 
фильтра предусмотрено герметичное крепление мешка для сбора продуктов 
фильтрации, и затвор, который открывается после крепления мешка. После того как все 
отфильтрованные частицы будут собраны в мешок, мешок завязывается и затвор 
закрывается.  

 Труба для выброса отфильтрованного воздуха стальная, диаметром 800 мм, 
крепится к конструкциям каркаса здания. Высота выброса 20 метров от пола. 

В выходные и праздничные дни печь цинкования накрывается стальной 
теплоизолирующей крышкой, для уменьшения тепловых потерь и снижения расхода 
газа.  

Содержание цинковой пыли в воздухе после очистки не превысит 5 мг/куб. м. 
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1.3 Характеристика отдельных параметров технологического процесса 

Технологический процесс горячего цинкования изделий состоит из следующих 
основных операций: 

- Навеска/съем изделий. 
- Обезжиривание. 
- Промывка. 
- Травление. 
- Флюсование. 
- Сушка. 
- Горячее цинкование 
- Охлаждение/промывка. 

Навеска/съем изделий на траверсу 

Навеска/съем изделий выполняется вручную. Для навески изделий может 
применяется стальная проволока (термообработанная, вязальная) ГОСТ 3282-74, 
диаметром 3-5 мм. Удельный расход 10÷20 кг/т металлоизделий. 

Для подвешивания тяжелых металлических изделий применяется 
электропогрузчик.  

Длинные (до 6,0 метров) трубчатые конструкции подвешиваются с уклоном 10 
градусов. 

Обезжиривание 

Обезжиривание – обработка изделий в кислом растворе при температуре 25-30 ºC. 
Обезжиривание обеспечивает удаление грязи и жиров с поверхности цинкуемых 
изделий. Для проведения операции кислого обезжиривания применяется раствор 
обезжиривателя «Bonderite C-AK HDG 21 Plus» фирмы «Henkel». Для приготовления 
свежего раствора требуется 6‐10% водный раствор «Bonderite C-AK HDG 21 Plus» (60‐
100 кг/м3). В основе раствора – неорганическая кислота. 

Для проведения операции предусмотрены 2 технологические ванны (поз. 2.1). 
Подвешенные на траверсе металлоизделия поочередно опускают в раствор и 

обезжиривают до полного удаления загрязнений и масел. Время операции 
обезжиривания зависит от материала изделий, их загрязненности и конструктивных 
особенностей. 

Критерием качественного обезжиривания является полная смачиваемость 
поверхности изделий. 

После окончания обезжиривания металлоизделия выдерживаются над ванной до 
полного стекания с раствора (2 - 3 минуты) и только затем, переносятся на следующую 
операцию – промывку.  

Обезжиривающий раствор не требует замены. В процессе работы необходимо 1 – 
2 раза в год проводить очистку дна ванн от шлама, осевшего при коагуляции 
загрязнений. Количество образовавшегося шлама зависит от состояния поверхности 
обрабатываемых изделий и будет уточнено в процессе освоения линии. Очистка от 
шлама осуществляется декантацией с последующим удалением шлама со дна рабочей 
ванны вручную в мешки из полипропиленовой ткани. Мешки после выгрузки шлама и 
ополаскивания в фильтрате используются многократно. 
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Промывка после обезжиривания 

После обезжиривания предусмотрена промывка в холодной воде в целях 
сокращения невозвратных потерь кислотного обезжиривателя. 

Промывка металлоизделий осуществляется путем окунания в ванну с водой с 
выдержкой – 1÷2 мин. 

По окончании промывки металлоизделий подвеску необходимо выдержать над 
ванной до полного стекания воды не менее 1 минуты. 

Ванна промывки (поз. 2.3) работает в непроточном режиме, поэтому максимальная 
концентрация обезжиривателя составляет половину от его концентрации в ванне 
обезжиривания. 

Раствор из ванны промывки периодически подаётся насосами в ванны 
обезжиривания, что обеспечивает работу без слива в утилизацию и существенную 
экономию обезжиривающего концентрата. 

Травление 

Предназначено для удаления с поверхности изделий окислов, препятствующих 
образованию качественных цинковых покрытий. Для проведения операции травления 
предусмотрено 5 технологических ванн (поз. 2.2).  

Травление изделий производится в растворе состава, г/л: 

Соляная кислота (HCl) 
ГОСТ 857-95; ГОСТ 30553-98 50 – 145 

Ингибитор-антииспаритель 
 «Bonderite S-AD HDG MIX» 

0,5 – 1% от массы 
раствора HCl 

Температура рабочего раствора 20 – 25 °С 
Время обработки 30 – 60 мин 

Добавление смеси ингибитора-антииспарителя «Bonderite S-AD HDG MIX» 
позволяет исключить перетравливание металла изделий. Технические 
характеристики ингибитора-антииспарителя «Bonderite S-AD HDG MIX» производства 
компании «Henkel» приведены в Приложении №5. 

Время травления зависит от типа изделия, толщины слоя окалины, состояния 
поверхности изделия, температуры травильного раствора, содержания солей 
хлористого железа, концентрации кислоты. Снижение концентрации кислоты и 
температуры раствора приводит к увеличению времени травления.  

Поступающие с операции обезжиривания металлоконструкции погружаются в 
травильный раствор и травятся до полного удаления ржавчины и окалины. Качество 
травления определяется визуально.  

Поверхность протравленных металлоконструкций должна иметь серый матовый 
цвет. При обнаружении следов окалины и непротравленных участков операцию 
проводят повторно.  

По окончании операции травления металлоконструкции извлекают из 
травильного раствора и выдерживают над ванной до полного стекания с них раствора 
(не менее 1 минуты) и только затем переносят на следующую операцию – промывку.  

Первоначальное приготовление свежего раствора производится в рабочей 
ванне. Для приготовления раствора травления используется соляная кислота марки 
Б по ГОСТ 857-95 с массовой долей хлористого водорода 31,5%. Описание 
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приводится для одной ванны рабочим объемом 66,8 м3 и концентрации кислоты 145 
г/л.:  

Ванну заполнить примерно 40 м3 воды. Далее ниже уровня воды влить 26,0 м3 
31,5%-ной соляной кислоты, добавить 180 – 368 кг смеси ингибитора-антииспарителя 
и при перемешивании довести водой до рабочего объёма 66,8 м3. 

Контроль химического состава раствора проводится химической лабораторией, 
а температуры - центральным пультом управления линией. По данным анализа 
определяется периодичность и объем корректировок растворов.  

Ванны травления корректируются по методу Клейнгарна – путём выработки 
свежеприготовленного раствора с концентрации соляной кислоты 145 г/л до 
концентрации 50 г/л, сливания части раствора в емкости аварийного слива, либо в 
автоцистерну утилизирующей компании и дозаправки ванны до рабочего объема 66,8 
м3 соляной кислотой концентрацией 31,5%. Проведя такую операцию, получим 
травильный раствор с концентрацией соляной кислоты 145 г/л. Новый раствор будет 
содержать 40 – 50 г/л железа.  

Повышение концентрации железа в травильном солянокислом растворе до 
оптимального значения приводит к увеличению скорости травления, а затем она 
падает. Поэтому при регулярном проведении операции частичной замены 
отработанного раствора свежей соляной кислотой будут поддерживаться параметры 
травления близкие к оптимальным. При каждой дозаправке отработанного раствора 
исходным концентрированным раствором соляной кислоты в ванну необходимо 
добавлять расчётное количество ингибитора и антииспарителя.  

При достижении концентрации железа 150 – 170 г/л раствор травления 
полностью заменяется. Слив раствора проводить при концентрации соляной кислоты 
40 – 50 г/л. После освобождения ванны от отработанного раствора, перед 
приготовлением свежего раствора, провести очистку дна ванны от шлама. 

Для приготовления свежего раствора с концентрацией железа 40 г/л можно 
использовать часть отработанного травильного раствор. Допускается для 
приготовления раствора использовать воду из ванн промывки и скруббера. 

Промывка после травления 

После травления, для уменьшения попадания железа и соляной кислоты из 
травильного раствора во флюс, производится холодная промывка изделий при 
температуре окружающей среды. 

Промывка осуществляется в двух непроточных ваннах – уловителях (поз. 2.3). 
Назначение данного этапа промывки – ограничить концентрацию двухвалентного 
железа непосредственно в ванне флюсования, расположенной сразу после уловителей, 
максимум 5 г/л.  

Суть двухступенчатой промывки заключается в постепенном разбавлении 
захваченного поверхностью деталей раствора травления – окунании и выдержке в 
течение 1 – 2 минут сначала в первой, затем во второй ваннах. 

При накоплении в ваннах достаточно большого количества железа воду из первой 
ванны используют для приготовления исходного раствора в ванне травления, из второй 
ванны воду переливают в освободившуюся первую ванну, а ванну наполняют свежей из 
магистрали. 

По окончании промывки изделий подвеску необходимо выдержать над ванной до 
полного стекания воды (не менее 1 минуты). 
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Флюсование 

Назначение: 
- удалить с поверхности изделий оставшиеся после травления соли железа, не 

полностью удаляемые при промывке;  
- растворить окислы, которые образуются на протравленной поверхности при 

взаимодействии с водой и воздухом; 
- освободить зеркало расплава от окислов цинка в месте входа 

металлоконструкций в ванну горячего цинкования;  
- способствовать смачиванию поверхности металлоконструкции расплавленным 

цинком снижая его поверхностное натяжение и увеличивая физико-механическое 
сцепление железа и цинка. 

Для проведения операции флюсования предусмотрено 2 технологических ванны 
(поз. 2.4). 

Для флюсования металлоконструкций на период пуска и освоения линии 
предполагается использование флюса производства фирмы «Henkel» содержащего, г/л: 

Порошкообразный флюс «Bonderite S-OT HDG-2» 325÷670 
Смачиватель для флюса «Bonderite C-AD HDG 35» 2÷5 (0,2‐0,5% об.) 
Температура, °С 28÷60 
рН 3,5÷4,5 

Технические характеристики химических реактивов производства фирмы 
«Henkel» приведены в Приложении №5. 

Допускается флюсование металлоконструкций в растворе флюса следующего 
состава, г/л:  

Хлористый цинк ZnCl2 (техн.) 
ГОСТ 7345-78 250±10 

Хлористый аммоний NH4Cl (техн.) 
ГОСТ 2210-73 

270±10 

Температура, °С 50÷60 

рН 3,0÷3,5 
Флюсованию допускаются только хорошо протравленные металлоконструкции, 

непосредственно после промывки в холодной воде.  
Флюсование осуществляется путем однократного окунания металлоконструкции в 

ванну с раствором флюса с выдержкой 1÷2 мин. По окончании флюсования 
металлоконструкции необходимо выдержать над ванной до полного стекания раствора 
– не менее 1 минуты.

Контроль качества флюсования осуществляется внешним осмотром. Критерием 
качественного цинкования является равномерное покрытие изделия флюсом.  

Контроль состава раствора проводится химической лабораторией. По результатам 
анализа определяется периодичность и объем корректировок.  

Первоначальное приготовление раствора флюса вести в рабочей ванне. Описание 
приводится для ванны рабочим объемом 83,5 м3 и концентрации флюса 500 г/л. Ванна 
заполняется водой до объема 34,0 м3, нагревается до 60°С, производится загрузка 40,0 
тонн сухого порошка флюса «Bonderite S-OT HDG-2». Засыпка порошка производится из 
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стальных бочек весом 200 кг с внутренним полиэтиленовым покрытием в зоны ванны с 
интенсивным перемешиванием раствора. Засыпку производить постепенно, чтобы не 
допустить образования скопления нерастворенного флюса. После окончания 
растворения ввести смачивающую добавку «Bonderite C-AD HDG 35» в количестве 420 
килограммов. Засыпка смачивателя осуществляется из пластиковых канистр весом 60 
кг каждая. Затем ванна доливается водой до рабочего объема 83,5 м3. Раствор 
перемешивается при помощи сжатого воздуха. 

Раствор флюса загрязняется в процессе работы солями железа и непрерывно 
очищается в автоматическом режиме с помощью установки очистки флюса по 
технологии «FRE».  

Технология «FRE» – это метод непрерывного осаждения железа в виде 
трёхвалентных соединений (гидроксида Fe(OH)3↓) из раствора флюса в замкнутом 
контуре. 

Из ванны станции флюсования раствор флюса закачивается в реактор установки. 
В камере установлены следующие устройства и приборы:  

- Устройство контроля рН. Подает сигнал при достижении высокого либо низкого 
уровня рН раствора. Устройство легко программируется, калибруется и используется. 
Устройство оборудовано дисплеем с четкой индикацией рН и настроек. В устройстве 
также реализована схема температурной компенсации измерения для повышения 
точности - рН электрод. Имеет прочную конструкцию из пластика для защиты стеклянных 
частей;  

- Устройство контроля О/В потенциала. Подает сигнал при достижении высокого 
либо низкого уровня редокс потенциала. Устройство легко программируется, 
калибруется и используется. Устройство управляется с помощью кнопочного 
интерфейса;  

- Редокс электрод. Имеет прочную конструкцию из пластика для защиты стеклянных 
частей.  

 В реакторе измеряется значение рН и добавляется водный раствор аммиака 
NH4OH до тех пор, пока значение рН не достигнет 4,8 (pH в рабочем растворе находится 
в диапазоне 3,5÷5,0). Путем дозирования перекиси водорода H2O2 железо окисляется от 
двухвалентного до трехвалентного состояния, которое осаждается в виде 
оксида/гидроксида железа.  

 Осажденное железо экстрагируют в реакторе, который обладает высокой 
разделительной способностью. Железосодержащий осадок удаляется из сепаратора 
через шламовый насос и подаётся на фильтр-пресс. 

Очищенный раствор возвращается в ванну флюсования. 
 Два электронных мембранных насоса используются для подачи раствора аммиака 

и перекиси водорода. Насосы контролируются с помощью устройств контроля рН и О/В 
потенциала. 

 Два пневматических мембранных насоса используются для циркуляции раствора 
флюсования (один закачивает флюс в камеру, другой обратно из камеры в ванну 
флюсования). 

 Камерный фильтр-пресс используется для обезвоживания осадка. Размер 
пластин фильтра 400X400. Пластины изготовлены из полипропилена. Закрытие и сжатие 
пластин осуществляется с помощью гидропневматического насоса. Каждая пластина 
фильтра имеет полость для накопления осадка и формирования фильтрационного кека. 

Фильтрующий материал – полипропилен. Толщина фильтрационного кека до 25 
мм. Рабочее давление фильтра до 15 бар. 



Лист 

218-21-ИОС 7 
Изм. Кол.уч Лист № док. Подп. Дата 

27 

27 

 Для сбора кеков используется тележка. Тележка оборудована предохранительной 
скобой и высокопрочными колесами. Материал тележки углеродистая сталь с 
пластиковой футеровкой. Тележка может захватываться и перемещаться с помощью 
цехового автопогрузчика.  

 Подача шлама на фильтр-пресс осуществляется с помощью диафрагменного 
насоса высокого давления. Максимальной давление насоса – 15 бар. Материал 
диафрагмы насоса синтетический эластомер (ЭПДМ). Насос смонтирован 
непосредственно на раму фильтр-пресса. Регулятор давления и игольчатый клапан 
находятся на насосе. Напорный усилитель позволяет выдавать давление в два раза 
большее чем давление воздуха на входе.  

 Емкость для сбора фильтрата изготовлена из полипропилена. Перекачка 
фильтрата производится диафрагменным насосом (диафрагма из ЭПДМ). Уровень 
жидкости в емкости фильтрата контролируется датчиками. 

Сушка 

После флюсования металлоконструкции будут подвергаться просушиванию в 
сушильной камере с газовым нагревом (поз. 2.13; 2.15), при максимальной температуре 
120°С. Камера представляет собой железобетонный короб со сдвижными утепленными 
крышками для загрузки и выгрузки траверс с металлическими конструкциями в 
сушильную печь с циркулирующим горячим воздухом. Для передвижения траверс по 
камере предусмотрен роликовый конвейер (поз. 2.14). 

Назначение сушки: 
- удаление избытка воды из флюса, приводящего к выбросу расплавленного цинка 

при погружении конструкции в ванну цинкования за счет бурного парообразования;  
- снижение потерь тепла расплава за счет предварительного нагрева погружаемых 

в расплав цинка металлоконструкций; 
- уменьшение толщины покрытия на предварительно прогретых 

металлоконструкциях за счет сокращения времени выдержки в ванне цинкования, что 
позволяет экономить цинк. Металлоконструкции при сушке нагреваются до температуры 
100÷120°С.  

Температуру в сушильной камере поддерживать не более 180°С, т.к. при более 
высоких температурах происходит разложение флюса, характеризующееся появлением 
на поверхности металлоконструкции ржавчины.  

Продолжительность сушки металлоконструкций зависит от их исходной 
температуры и массы одной загрузки и составляет 10÷30 мин.  

Цинкование 

Горячее цинкование производится погружением изделий в расплав цинка в ванну 
печи цинкования (поз. 3.1). Сцепление цинкового слоя с поверхностью изделия 
достигается в результате диффузионного процесса между расплавленным цинком и 
железом. Покрытие обычно состоит из слоев железоцинковых сплавов (фаз) с 
понижающимся по мере приближения к поверхности содержанием железа: наружный 
слой является практически чистым цинком.  

Горячее цинкование изделий осуществляется сразу после сушки, чтобы их 
температура оставалась в пределах 80-100°С.  

Горячее цинкование металлоконструкций производится в ванне цинкования, 
заполненной цинком со свинцовой подушкой.  
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Толщина свинцовой подушки на дне ванны должна быть ≈100мм. Уровень расплава 
цинка в ванне должен быть ниже верхней кромки ванны на 100±20 мм.  

Для приготовления расплава ванны цинкования применяется цинк Ц0, Ц1, Ц2 по 
ГОСТ 3640-94. 

Первоначальное заполнение новой ванны проводить расплавлением одного цинка. 
Затем, после образования на стенках и дне ванны слоя железоцинкового сплава, 
вводить в расплав свинец. Такой порядок приготовления расплава позволяет исключить 
межкристаллитную коррозию стали. 

В качестве подовой подушки и теплоносителя используется свинец марок С0, С1 
по ГОСТ 3778-98. Этот свинцовый слой обеспечивает лучшие условия для удаления 
гартцинка с его поверхности, так как гартцинк не опускается на дно ванны и не прилипает 
к поверхности стали. Кроме того, свинец, растворяясь в цинке, повышает 
жидкотекучесть расплава и пластичность покрытия. Максимальная растворимость 
свинца в цинке при 450°С равна 1,2%. Для лучшего оседания гартцинка содержание 
свинца в расплаве не менее 0,6%. 

Для улучшения внешнего вида оцинкованных изделий и уменьшения угара цинка 
(изгари) необходимо добавлять алюминий в количестве, обеспечивающем его 
содержание в расплаве 0,001÷0,002% (вес). Для подпитки ванны цинкования удобно 
использовать готовые цинк-алюминиевые сплавы ЦА04 и ЦА10 по ТУ 647 РК-00200928-
96-2000. Обычно при работе используют сплав ЦА10. Возможно также использовать 
алюминиевую проволоку марок СвА99 и СвА97 по ГОСТ 7871-75 диаметром 4,0 – 10,0 
мм или алюминий по ГОСТ 11070-74.  

Содержание алюминия и других металлов в расплаве контролируют 1 раз в сутки. 
Контроль может проводиться более часто, если состав ванны нестабилен. 

Для уменьшения толщины цинкового покрытия, особенно в реактивных сталях, 
содержащих кремний в области 0,07÷0,12% (Санделин), а также улучшения адгезии 
покрытия, текучести цинка и внешнего вида готовых изделий в составе ванны 
цинкования может содержаться до 0,05% никеля (0,5 кг на 1 т цинка). Никель вводится в 
цинковый расплав в виде чушек, состоящих из сплава цинка с никелем (лигатура) по 
технологии прямого легирования. В процессе горячего цинкования никель расходуется, 
поэтому для поддержания заданной концентрации при каждой загрузке цинка в ванну в 
корзину для загрузки необходимо добавлять чушки сплава (лигатуры).  

Для легирования расплава используются чушки с содержанием никеля не менее 
20%. 

Введение никеля в расплав осуществляется постоянно вместе с загрузкой цинка в 
ванну.  

Для улучшения коррозионной стойкости цинкового покрытия, внешнего вида 
оцинкованных металлоконструкций, уменьшения угара цинка, замедления образования 
гартцинка и повышения стойкости ванны в расплав могут быть добавлены специальные 
сплавы. Применение этих сплавов позволяет значительно снизить расход цинка за счет 
уменьшения образования гартцинка и увеличения текучести расплава.  

Расход цинка, свинца и алюминия в зависимости от толщины покрытия приводится 
в таблице. 

Расход цинка, свинца и алюминия от толщины покрытия 

Наименование компонентов 
Содержание 

компонентов в 
расплаве, % 

Толщина 
покрытия, мкм 

Норма расхода 
материала на 1 м2 

поверхности, г* 
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Цинк марок Ц0, Ц1, Ц2 по 
ГОСТ 3640-94 98,9÷99,9 

50 
100 
150 
200 

326 
652 
978 
1300 

Алюминий по ГОСТ 11070-74 0,001÷0,002 

50 
100 
150 
200 

0,023 
0,046 
0,069 
0,092 

Свинец марок С0, С1 по ГОСТ 
3778-98 0,6÷1,2 

50 
100 
150 
200 

1,96-3,92 
3,92-7,84 
5,88-11,76 
7,84-15,68 

* Технологические потери цинка входят в норму расхода на 1 м2 поверхности и
составляют 20% от расхода цинка на покрытие. 

Средний расход цинка для покрываемых изделий представлен в таблице. Это 
общий расход цинка, включая расход на покрытие, расход на изгарь и гартцинк. 

Средний расход цинка для покрываемых изделий 

Наименование 
продукции 

Покрываемая 
площадь, 

м2/год 

Масса 
цинкового 

покрытия, кг/м2 

Толщина 
цинкового 

покрытия, мкм 

Расход цинка, 
т/год 

Металлические 
конструции 

2,916×106 0,571 80 2460 

Всего 2,916×106 0,571 80 2460 

Температура расплава цинка в ванне цинкования контролируется термопарами и 
поддерживается автоматически в пределах 445-452 °С.  

При длительных простоях ванны для уменьшения тепловых потерь всю 
поверхность зеркала расплава необходимо закрыть изоляционной крышкой.  

Толщина цинкового покрытия зависит от качества флюса, наличия гартцинка в 
расплаве, времени выдержки металлоконструкций в расплаве, температуры 
загружаемых металлоконструкций, температуры расплава, содержания в расплаве 
алюминия и никеля, марки стали, из которой изготовлены металлоконструкции и др.  

Опускание металлоконструкций в ванну должно осуществляться на скоростях 2 – 5 
м/мин, а извлечение при 0.8 – 1.0 м/мин. Перед извлечением цинкуемых конструкций 
производится очистка поверхности ванны.  

Использование двух скоростей, а именно высокой скорости при погружении и 
низкой при подъеме, обеспечивают следующие преимущества: 

- более короткое время цинкования;  
- оптимальный сток цинкового расплава с изделия;  
- низкий расход цинка;  
- более однородный вид оцинкованного изделия и отсутствие деформаций 

конструкции. 
Изделия выдерживаются в расплаве до полного прогрева деталей и выгорания 

флюса, что определяется прекращением «бурления» зеркала ванны и выделения 
изгари. Время выдержки в расплаве не должно превышать 2÷4 мин. Для уменьшения 
количества гартцинка и снижения толщины покрытия на сталях с повышенным 
содержанием кремния, продолжительность погружения изделий в цинк должна быть, по 
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возможности, меньше и все изделия необходимо извлекать из ванны как можно быстрее 
после окончания бурления. Изделия нельзя оставлять в расплавленном цинке на 
длительное время. 

Перед извлечением металлоконструкций необходимо очистить поверхность 
расплава цинка от окислов и изгари. 

После извлечения металлоконструкций из расплава необходимо подержать их над 
ванной 20÷30 сек. для стекания излишнего цинка в ванну. 

Эксплуатация ванны цинкования требует периодической очистки зеркала расплава 
от изгари, а объема – от гартцинка. Удаление гартцинка производится регулярно в 
процессе работы, в зависимости от производительности и перед остановкой ванны. 
Плотность кристаллов дзета-фазы, из которой состоит гартцинк, не на много больше 
плотности самого цинка. Из-за движения цинка в ванне толщина слоя гартцинка в разных 
её частях может значительно отличаться. Толщину слоя гартцинка определяют при 
помощи щупа. Она не должна превышать 100 мм, т.к. при этом уменьшается глубина 
ванны, а образующееся покрытие будет шероховатым от захваченных со дна частиц 
гартцинка. Удаление гартцинка производится с помощью специального устройства, 
входящего в поставку. Интервалы между удалениями гартцинка зависят от 
производительности, но обычно его удаляют один раз в неделю. 

Гартцинк и золу собирать в разные емкости. Наличие в ванне большого количества 
гартцинка ухудшает качество покрытия. Сведения о количестве извлеченного гартцинка 
и количестве загружаемого металла заносить в журнал учета цветных металлов и 
отходов. 

Всю оснастку, используемую при цинковании приспособления, контейнеры, стропы, 
грейферы, черпаки, скребки, крючья, - необходимо изготавливать из малоуглеродистой 
стали. 

Все приспособления, используемые при цинковании, держать в сухом месте. 
Загружаемые материалы: цинк, свинец и алюминий, хранившиеся в условиях, не 
исключающих попадание влаги, предварительно просушить. 

Цинк в чушках и другие материалы (свинец, алюминий, легирующие добавки и 
сплавы), необходимые для цинкования хранятся в объеме месячного запаса на 
складе. 

Получаемые со склада материалы: цинк, свинец, алюминий, должны иметь 
сертификаты. Без них применять эти материалы запрещается, пока не будут проведены 
лабораторные испытания в объеме, установленном соответствующими стандартами. 

Загрузка цинка в ванну горячего цинкования, для поддержания уровня в пределах, 
требуемых производителем печи, осуществляется только сухими чушками с помощью 
загрузочной корзины. Чушки цинка закладываются в корзину и опускаются в ванну. 
После расплавления чушек корзина извлекается из ванны. 

Корзина представляет из себя перфорированный стальной короб, жестко 
закрепленный на стальном швеллере длиной 2,5 м Разовая грузоподъемность корзины 
до 500 кг цинковых чушек. Корзина с помощью крана погружается в цинк до глубины 1-
1,5 м и выдерживается до полного расплавления цинка. Свинец помещается в ванну 
цинкования аналогичным образом.  

Алюминий в отличии от свинца вносится не в расплав, а на поверхность расплава 
следующим образом: цинковальщик с помощью щипцов водит по поверхности расплава 
спиралью свернутой из алюминиевой проволоки до полного растворения спирали. 

 Цинк в печи цинкования поддерживается постоянно расплавленным при 
температуре 445-452 градусов Цельсия. Режим работы печи непрерывный. Контроль за 
работой печи осуществляется автоматически со щита управления печью. 
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Проектной документацией определена опасная зона для нахождения людей возле 
печи цинкования (лист 2) и составляет 3 метра от внешнего габарита печи цинкования. 
В опасной зоне не допускается складирование материалов и изделий. К работе в 
опасной зоне печи цинкования допускается только персонал, прошедший 
соответствующее обучение, проинструктированный под подпись и в специальных 
средствах индивидуальной защиты (жаростойкая спецодежда, кожаные ботинки, 
защитные очки с каской или каска с защитным стеклом). Нахождение посторонних в 
опасной зоне во время работы печи не допускается. 

Охлаждение 

Охлаждение оцинкованных металлоконструкций до температуры 70°С может 
производиться естественным путем (воздушное охлаждение).  

Для улучшения качества цинкового покрытия необходимо быстрое охлаждение 
металлоконструкций. Для этого оцинкованные металлоконструкции опускаются в 
специальную ванну водяного охлаждения (поз. 3.15), где охлаждаются до температуры 
70°С. Для предотвращения перегрева воды в ванне водяного охлаждения 
предусмотрена система охлаждения. 

1.4 Организация производственного процесса и технологический 
регламент 

Организация производственного процесса должна полностью соответствовать 
требованиям ПОТ Р М-018-2001 «Межотраслевые правила по охране труда при 
нанесении металлопокрытий», ПОТ Р М-004-97 «Межотраслевые правила по охране 
труда при использовании химических веществ», ПБ 03- 585-03 «Правила устройства и 
безопасной эксплуатации технологических трубопроводов», ПБ 09-596-03 «Правила 
безопасности при использовании неорганических жидких кислот и щелочей», ПОТ Р М-
016-2001 «Межотраслевые правила по охране труда (правила безопасности) при 
эксплуатации электроустановок», а также иным действующим правилам безопасности и 
нормам охраны труда. 

Отдельные единицы оборудования отделения подготовки и отделения 
цинкования являются источниками образования твердых и жидких отходов 
производства, а также выбросов в воздух рабочей зоны и атмосферу: 
1) ванны обезжиривания являются источником образования шлама, который требуется
удалять из раствора обезжиривания, для поддержания его работоспособности и 
отправлять на утилизацию; 
2) ванны травления являются источниками:

• образования шлама, который требуется удалять из раствора травления, для
поддержания его работоспособности и отправлять на утилизацию; 

• эмиссии хлороводорода в воздух рабочей зоны, который требуется удалять из
рабочей зоны при помощи вытяжного вентилятора и утилизировать путем водной 
промывки в насадочном скруббере; 

• образования стоков отработанного раствора травления, который требуется
отправлять на утилизацию; 
3) скруббер является источником отработанной промывной воды, загрязненной
соляной кислотой, утилизация которой предусматривает ее перекачивание в ванны 
травления; 
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4) ванны промывки является источником отработанной промывной воды, загрязненной
соляной кислотой, утилизация которой предусматривает ее перекачивание в ванны 
травления; 
5) установка регенерации раствора флюсования является источником образования
шлама, который требуется отправлять на утилизацию; 
6) печь цинкования является источником:

• образования цинковой изгари, которую требуется периодически удалять вручную
с зеркала расплава из ванны цинкования при помощи специального инструмента; 

• образования гарт-цинка, который требуется периодически удалять из расплава со
дна ванны цинкования при помощи грейфера; 

• эмиссии белых дымов (аэрозоля оксида цинка), которые требуется удалять из
воздуха рабочей зоны при помощи вентилятора через защитно-вытяжной короб и 
улавливать в системе рукавных фильтров (СРФ), с последующей отправкой уловленного 
порошкообразного оксида цинка на утилизацию. 

Обеспечение своевременной очистки рабочих растворов и воздуха рабочей зоны, 
а также выполнение требований технологического регламента является условием 
соблюдения безопасности труда, условием сохранения основного технологического 
оборудования в работоспособном состоянии, условием обеспечения выпуска 
оцинкованных металлоконструкций с цинковым покрытием в соответствии с ГОСТ 9.307 
«Покрытия цинковые горячие». 

1.5 Данные о трудоемкости изготовления продукции 

Проектная технологическая (затраты труда на единицу продукции основных 
рабочих, занятых на производстве данного вида продукции) трудоемкость изготовления 
продукции определена по формуле и составляет: 

Тт  =  Фрв  ∙ Кор 
           Оп 

где Тт - технологическая трудоемкость, чел.час/т; 
Фрв - годовой фонд рабочего времени одного рабочего, ч;  
Кор - численность основных рабочих, чел.; 
Оп - годовой выпуск продукции, т. 

Тт =  6000∙ 100
54000

= 11,2.

(1)
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2. Обоснование потребности в основных видах ресурсов для
технологических нужд 

2.1 Потребности в сырье и исходных материалах 

      Исходя из данной производственной программы по выпуску готовых оцинкованных 
металлических изделий в объеме 54000,00 тонн/год потребность в сырье и исходных 
материалах представлена в таблице 3.1. 

  Таблица 3.1- Потребность в сырье и исходных материалах 

Наименование 
Тип, 

марка 
Нормативны

й 
Потребность, 

т/год 
Изготовитель/ 

Поставщик 
1. Стальные изделия (конструкции) - - 54000,00 Контрагенты 

2. Цинк
Ц0, Ц1.Ц2 ГОСТ 3640 5870,00 ОАО Челябинский 

цинковый завод 

3. Свинец СО, С1 ГОСТ 3778 88,00 ОАО Челябинский 
цинковый завод 

4. Алюминий А95, А97 ГОСТ 11069 1,80 ОАО Челябинский 
цинковый завод 

5. Кислота соляная техническая Марка Б 
ВС, ПС ГОСТ 857 130,00 

ООО «Нижегородхим», 
г. Дзержинск 

Нижегородская обл. 
6. Кислотный обезжириватель «Bonderite C-AK 

HDG 21 Plus» 65,00 Henkel 

7. Ингибитор-антииспаритель «Bonderite S-AD 
HDG MIX» - 20,00 Henkel 

8. Сухой флюс «Bonderite S-OT 
HDG-2» - 11,00 Henkel 

9. Смачиватель для флюса «Bonderite C-AD 
HDG 35» 110,00 Henkel 

Заключения о соответствии продукции, карты безопасности (EEC) на материалы 
фирмы «Henkel» и сертификаты - приложение 5. 

2.2 Потребности в основных видах ресурсов 

Потребность в основных видах ресурсов для технологических нужд приведена в 
таблице. 

Наименование ресурса Годовой объем потребности 
Электроэнергия, тыс. кВт 3132,0 
Природный газ тыс. н.м3/год 3067,6 
В том числе: 
- печь цинкования, н.м3/час 280,0 
- сушильная камера, н.м3/час 40,0 
- водогрейный котел, н.м3/час 17,0 
Сжатый воздух при давлении 0,7 МПа, тыс. M3 365,4 

Потребность в основных видах ресурсов
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Вода на технологические нужды, м3 984,0 
Списочная численность основных трудящихся, чел. 120,0 

Потребность в энергоресурсах обусловлена производственной необходимостью: 
  - технологический процесс энергоемкий; 

        - выбранное технологическое оборудование обеспечивает выполнение заданной 
производственной программы; 

  - технологический процесс механизирован и автоматизирован на отдельных 
участках и отдельных единицах технологического оборудования. 

Потребность в трудовых ресурсах обусловлена необходимостью обслуживания 
технологических операций, рациональным использованием рабочего времени, 
структурной организацией производства. 

Технологический процесс не автоматизирован. В отдельных единицах 
технологического оборудования предприятием-поставщиком реализованы отдельные 
операции по управлению оборудованием (автоматическое поддержание выбранного 
режима в печи горячего цинкования, автоматическая продувка сжатым воздухом 
рукавного фильтра, автоматическое поддержание заданной температуры в ванне 
флюсования, ваннах обезжиривания.) 

Выбранное технологическое оборудование обеспечивает выполнение заданной 
производственной программы. 

      Расход воды на производственные нужды составляет ……………….…. 984,0 м3 /год 
в том числе на: 
     - замену растворов в ваннах травления ……………………………………   292,0 м3/год; 
     - подпитку растворов в ваннах обезжиривания, травления,  
ополаскивания, ……………………………………………………………………….  500,0 м3/год; 
     - подпитку воды на орошение скруббера …………………………………….  22,0 м3/год; 
     - смыв проливов ………………………………………………………………….   50,0 м3/год; 

- подпитка ванн охлаждения …………………………………..………………. 120,0 м3/год.   

Источником снабжения водой питьевого качества линии горячего цинкования 
является существующий кольцевой водопровод АО "УК Индустриальный парк "Саба». 

Врезка проектируемой наружной сети предусмотрена в существующий водовод 
диаметром 160мм. В месте врезки предусмотрены водопроводные колодцы из 
сборного железобетона, с установкой в них запорной и спускной арматуры.  

Нормы расхода растворов на 1т оцинкованной продукции следующие: 

Наименование Количество старт (кг) Расход кг на 1 т 

Обезжириватель 7752 1,0 
Ингибитор-антииспаритель 1145 0,2 
Флюс 19440 0,5 
Соляная кислота 11500 10 
Смачиватель 341 0,03 

После отработки растворы травления перекачиваются по трубопроводу в 
автоцистерны на утилизацию, хранение отработанных растворов не предусматривается. 
Все трубопроводы системы подачи растворов выполнены из химически стойкого 
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материала полипропилена. Насосы применяются специальные химически стойкого 
исполнения. Для локализации возможных протечек под всем оборудование участка 
подготовки поверхности (ванны химической подготовки, насосы, трубопроводы) 
установлено  в поддоне из полипропилена толщиной 25 мм. Высота борта поддона 
составляет 500 мм. Чистый объем поддона (без учета ванн подготовки поверхности) 
составляет 89,0 м3, что больше рабочего объема раствора в одной ванне (66,8 м3). В 
случае разгерметизации ванн подготовки поверхности раствор разливается по поддону. 
Насос запускается по команде от уровнемера. По системе трубопроводов пролившиеся 
растворы перекачиваются в баки аварийного слива растворов и далее на утилизацию. 

Для аварийной перекачки растворов из ванн химподготовки, предусмотрены баки 
аварийного слива общим объемом 70 м3, соединенные с ваннами и насосами 
трубопроводом из поливинилхлорида. Вся запорная арматура выполнена из химически 
стойкого материала - поливинилхлорида. 

Для защиты персонала в случае попадания кислоты на кожный покров и другие 
участки поверхности тела предусмотрен аварийный душ самопомощи с фонтаном для 
глаз, подключенный к системе питьевого водопровода и оперативный запас соды. Душ 
самопомощи размещен в душевой кабине из полипропилена с поддоном для сбора 
стоков. Стоки от душа самопомощи перекачиваются в баки аварийного слива и в 
последствии утилизируются по договору с компанией, имеющей соответствующую 
лицензию. Работа с химрастворами производится только в средствах индивидуальной 
защиты. 

Сжатый воздух используется в системе газоочистки белых дымов для импульсной 
продувки рукавного фильтра, системе очистки флюса и перемешивания химсоставов в 
ваннах химподготовки при приготовлении растворов.  

Расход сжатого воздуха на импульсную продувку рукавного фильтра постоянный, 
при работе вентилятора отсоса белых дымов и составляет 60,0 м3/час давлением 4-8 
кг/см2.  

Расход сжатого воздуха на работу системы очистки флюса 225 м3/час давлением 
4-8 кг/см2.

Расход сжатого воздуха для перемешивания растворов составляет 120–180 м3/час. 
Расход сжатого воздуха на перемешивание растворов в ваннах имеет периодический 
характер – в ваннах травления и обезжиривания 1 раз в месяц, в ваннах флюсования 1 
раз в год.  

Источником сжатого воздуха является проектируемая компрессорная установка 
СБ4/Ф-500.LT.100 производства ЗАО «Ремеза» Республика Беларусь, с рабочим 
давлением 1,0 МПа, производительностью 1400 л/мин, расположенная в смежном 
помещении.  

Трубопровод сжатого воздуха по опасности транспортируемого вещества в 
зависимости от рабочих параметров среды относится V категория группе «В».  
Вместе врезки в существующую сеть установлен тройник с запорной арматурой 
диаметром 70 мм с классом герметичности АА давлением 1,6 МПа.  

Внутреннее сети сжатого воздуха прокладываются открыто - по стене, колонам, 
поддерживающим каркасам технологического оборудования и выполняются из стальных 
электросварных труб ф 40х2.8 мм по ГОСТ 10704-91. 

В месте пересечения трубопроводом стены предусмотрены специальные футляры, 
концы которых выступают на 20-5мм из пересекаемой конструкции с зазором между 
трубопроводом и футляром не менее 10мм с уплотнением негорючим материалом. 
      Перед испытанием воздухопроводы подвергаются наружному осмотру. 
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      При осмотре производится проверка уклона трубопровода (уклон должен быть 
0,002). После наружного осмотра трубопровод сжатого воздуха, с установленными на 
нем арматурой подвергается предварительному гидравлическому испытанию на 
прочность. Для трубопровода с рабочим давлением 0,7 МПа пробное давление 
устанавливается 125 % от рабочего. 
      Начало испытания устанавливается не ранее чем через 24 часа после наполнения 
трубопровода воздухом с тем, чтобы температура воздуха в трубопроводе сделалась 
равной температуре окружающей среды. Испытание на плотность продолжается 34 
часа. Величина утечки воздуха из системы в среднем за 1 час испытания должна быть 
не более: для воздухопроводов с рабочим давлением 0,7 МПа - 1 % от объема воздуха, 
находящегося в воздухопроводе в начале испытания. 
     После окончания монтажа и всех испытаний воздухопровод необходимо продуть 
чистым воздухом. Скорость воздуха в трубопроводе должна быть 15-20 м/сек. 
Продувку производить до тех пор, пока на белой бумаге, поднесенной к концу труб, не 
будет замечено следов твердых частиц, выносимых струей воздуха из трубопровода.  
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3. Описание мест расположения приборов учета используемых в
производственном процессе 

Для функционирования линии горячего цинкования требуется снабжение 
следующими энергетическими ресурсами: 

- вода 
- природный газ 
- электроэнергия. 
Для учета энергоресурсов предусмотрена установка приборов учета. 

Вода. 
Учет водопотребления питьевой воды, осуществляет существующий водомерный 

узел со счетчиком СВК 40И, установленный на вводе в здание  в осях 1-2/Б-В. 
Поскольку горячая вода приготавливается на предприятии учет водопотребления 
горячей воды не требуется. 

Учет водопотребления для технологической линии горячего цинкования 
осуществляется общим счетчиком воды на вводе в здание. 

Природный газ. 
Подача газа предусматривается от АГРС Богатые Сабы. 
Присоединение проектируемого газопровода предусмотрена к существующему 

подземному газопроводу среднего давления (Р≤0,3 МПа) DN110 мм на территории 
индустриального парка «Саба», проходящего вдоль границы участка размещения 
объекта. Фактическое давление в газопроводе среднего давления Р=0,2 - 0,3 МПа. 

Газ в производственное здание подается от существующего газопровода 
среднего давления в помещение встроенной котельной. На вводе газопровода в 
котельную предусмотрена установка ГРУ-07-2У1-СГ для понижения давления газа со 
среднего (P≤0.3 Мпа) до низкого (Р≤0.003) выходного давления. 

Для учета расхода газа в ГРУ установлен измерительный комплекс СГ-ЭК-Вз-Р-
0,5-250/1,6 на базе ротационного счетчика газа RABO G160 с диапазоном измерения 
расхода 1:160 и температурой эксплуатации от - 40 … 
до +70 °С, с электронным корректором ЕК270 – с ППД. 

Измерительный комплекс предназначен для учета расхода природного газа по 
ГОСТ 5542-87 в единицах приведенного к стандартным условиям объема (количества) 
посредством автоматической электронной коррекции показаний ротационного 
счетчика газа RABO по температуре, давлению и коэффициенту сжимаемости 
измеряемой среды, с учетом вводимых вручную значений относительной плотности 
газа, содержания в газе азота и углекислого газа, удельной теплоты сгорания газа в 
соответствии с ГОСТ 20319-96 и ПР 50.2.019-96 с помощью электронного корректора 
ЕК.  
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4. Описание источников поступления сырья и материалов

 Цех предназначен для горячего цинкования металлоконструкций различного 
назначения по договорам подряда с предприятиями и организациями строительной 
отрасли. 
       Максимальный размер изделия для цинкования составляет 12,0 х 1,4 х 3,2 м., 
толщина металла до 10 мм.  
 Горячее цинкование включает в себя следующие технологические операции: 
обезжиривание, травление, промывка, флюсование, собственно цинкование и 
охлаждение. 

Обезжиривание 
 В процессе обезжиривания используется специальный реагент «Bonderite C-AK 
HDG 21 Plus» фирмы «Henkel». Химический состав: кислый обезжириватель на основе 
неорганической кислоты (8-12 %). 
 Обезжириватель доставляется автотранспортом в полиэтиленовых контейнерах, 
плотно закрытых крышкой. Поставка осуществляется непосредственно и в количестве 
необходимом для загрузки ванны, промежуточное хранение обезжиривателя на 
предприятии не предусматривается Изготовитель: компания «Henkel» 
 Необходимое количество реагента на загрузку в ванны обезжиривания к участку 
подготовки поверхности поставляется погрузчиком, далее дозирование жидкого 
продукта для кислого обезжиривания осуществляется мембранными насосами с 
электрическими двигателями. 

Хранение запаса обезжиривателя не предусматривается. Использованная тара 
после загрузки реагента возвращается. 

Травление 
 При травлении используют свежую соляную кислоту (14 % раствор) с добавлением 
ингибитора-антииспарителя «Bonderite S-AD HDG MIX» производства компании 
«Henkel». Химический состав: раствор веществ натурального происхождения в соляной 
кислоте (0,2-0,4 %). 
 Соляная кислота поставляется с завода-изготовителя. В цех горячего цинкования 
доставляется в автомобильных цистернах объемом 30 м3. Изготовитель: ООО 
«Нижегородхим», город Дзержинск Нижегородская область. Узел приема кислоты 
оборудован разъёмным соединением, ответным соединению на сливном шланге 
автоцистерны поставщика, перекачка кислоты в ванну производится с помощью одного 
из насосов. 
 Ингибитор-антииспаритель «Bonderite S-AD HDG MIX» доставляются в 
полиэтиленовых контейнерах, плотно закрытых крышкой автомобильным транспортом, 
в объеме предусмотренном для заполнения ванны, промежуточное хранение не 
предусматривается. 

Необходимое количество реагента на загрузку в ванну травления к участку 
подготовки поверхности поставляется погрузчиком, далее дозирование жидкого 
продукта для кислого обезжиривания осуществляется мембранными насосами с 
электрическими двигателями типа DOSEURO D101N. Хранение реагента не 
предусматривается. При замене раствора в ванне травления ингибитор-антииспаритель 
закупается в необходимом количестве. 
 Промывка и охлаждение осуществляются водой. В сооружениях с оборотными 
системами водоснабжения (скруббер), вода используется многократно. Закисленная 
промывочная вода используется для пополнения уровня в ванне травления и для 
разбавления кислоты при заполнении. 
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Флюсование 
При флюсовании применяются реагенты – сухой флюс «Bonderite S-OT HDG-2» и 

смачиватель для флюса «Bonderite C-AD HDG 35» производства фирмы «Henkel» 
Химический состав «Bonderite C-AD HDG 35», слабокислый водный раствор солей 

Al, Ni, К, Мg, Мn. Содержит 2-4 % соляной кислоты. 
Химический состав «Bonderite S-OT HDG-2» смесь солей на основе нитрата 

аммония (15%). 
«Bonderite S-OT HDG-2» и смачиватель для флюса «Bonderite C-AD HDG 35» 

доставляются в полиэтиленовых контейнерах, плотно закрытых крышкой, 
автомобильным транспортом. Изготовитель: зарубежная компания «Henkel» или 
российское предприятие, производящее указанную продукцию.  

Необходимое количество реагента на загрузку в ванну флюсования к участку 
подготовки поверхности поставляется погрузчиком, далее дозирование жидкого 
продукта для кислого обезжиривания осуществляется мембранными насосами с 
электрическими двигателями типа DOSEURO D101N. Хранение запаса реагентов не 
производится. Использованная тара после загрузки реагентов возвращается. 

Цинкование 
Для приготовления расплава цинка применяют цинк марок ЦО, Ц1, Ц2 по ГОСТ 

3640. Химический состав марок цинка и процентное содержание примесей приведен в 
таблице. 

Химический состав марок цинка и содержание примесей. Содержание в процентах. 

Обозна 
чение 
марок 

Цинк, не 
менее 

Примесь, не более 

свинец кадмий железо медь олово мышьяк алюминии всего 

ЦО 99,975 0,013 0,004 0,005 0,001 0,001 0,0005 0,005 0,025 

Ц1 99,950 0,020 0,010 0,010 0,002 0,001 0,0005 0,005 0,050 

Ц2 98,700 1,000 0,200 0,050 0,005 0,002 0,0100 0,010 1,300 

Цинк поставляется в виде чушек массой 19-25 кг и блоков массой 500, 1000 кг. 
Чушки и блоки цинка маркируют по торцу одной полосой краски: ЦО - белого цвета; Ц1 - 
зеленого цвета; Ц2 - красного цвета. Доставка осуществляется автотранспортом. 
Поставщик: ОАО «Челябинский цинковый завод». 
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5. Описание требований к параметрам и качественным характеристикам
продукции 

Конечной продукцией цеха горячего цинкования являются готовые стальные 
изделия с цинковым покрытием, нанесенным на их поверхность методом горячего 
цинкования. Горячее цинковое покрытие по внешнему виду, толщине, прочности сцеп-
ления и целостности должно соответствовать требованиям ГОСТ 26804-2012.  

Требования к оцинковываемым изделиям: 

−  Изделие или общий габарит навешенных изделий не должно превышать 
размеры 12,0 х 1,4 х 3,2 (h) м. 

−  Для горячего цинкования применяются изделия из низкоуглеродистых сталей с 
содержанием углерода не более 0,25%, кремния до 0,37% и относительно малым 
содержанием легирующих элементов: 

• стали обычного качества по ГОСТ 380-2005 (от Ст0 до Ст4 сп);
• прокат сортовой из качественной конструкционной стали по ГОСТ 1050 (до

стали 25 включительно); 
• прокат из строительных сталей по ГОСТ 27772 (стали С235, 245, 255, 275, 285,

345Т, 375Т); не допускается цинковать изделия со сварными соединениями внахле-
стку, при нахлесточных соединениях сварные швы закольцевать. 

−  В конструкциях исключить «карманы», закрытые полости и воздушные мешки. 
Во все полости обеспечить беспрепятственное поступление и выход жидкостей, 
расплавленного цинка и газов. Это означает, что наличие технологических отверстий 
в цинкуемых изделиях, изготовленных из труб, обязательно. 

Дополнительные требования к конструкции: 
− Радиус технологических отверстий должен быть не меньше 5 мм. Реальные 

радиусы выбирают из практики, руководствуясь принципом, что площадь 
технологического отверстия у конструкции из длинномерных профилей должна быть не 
менее 1/7 - 1/10 площади сечения профиля, входящего в состав конструкции. Чем 
больше радиус технологических отверстий, тем более гладко протекает процесс 
цинкования и тем более качественное покрытие получается. 

− Изделия из горячекатаной стали являются более предпочтительными, при 
выполнении требований по химическому составу, покрытие получается блестящим и 
гладким, при нарушении этого соотношения покрытие будет матовым, иногда с 
изменением оттенка по длине изделия (что не сказывается на защитных свойствах 
покрытия). 

Толщина покрытия. 
− В российских стандартах по горячему цинкованию зависимость толщины 

покрытия от толщины металла не приводится, лишь указывается, что толщина покрытия 
должна быть в интервале от 40 до 200 мкм (ГОСТ 9.307), от 60 до 100 мкм (СП 
28.13330.2012 «Защита строительных конструкций от коррозии»). Общеевропейский 
стандарт ENICO 1461 рекомендует руководствоваться толщинами покрытия в 
зависимости от толщины цинкуемого материала и его вида, представленными в 
таблице. 

Рекомендуемая зависимость толщины покрытия от толщины металла. 
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Характеристика металла Средняя толщина, мкм 
Сталь толщиной> 6,0 мм 85 

Сталь толщиной от 3,0 до 6,0 мм 85 
Сталь толщиной от 1,5 до 6,0 мм 85 

Сталь толщиной менее 1,5 мм 85 
Отливки со стенками толщиной >6,0мм 80 
Отливки со стенками толщиной <6,0мм 80 

Приведенные в таблице толщины отражают реально достигаемые толщины только 
для кипящих сталей. Для полуспокойных и спокойных сталей при одинаковом 
технологическом времени выдержки в ванне целесообразно закладывать толщину не 
выше 120-140 микрон. Для более толстых покрытий необходимо увеличить 
технологическое время цинкования. 
 Толщина покрытия должна быть не меньше, чем это указывается на чертеже на 
каждое конкретное изделие и не больше 200 мкм. 

Требования к покрытию. 

− Цинковое покрытие на стальных изделиях сплошное, без непроцинкованных 
участков. 

− Поверхность цинкового покрытия гладкая или шероховатая. 
− Цвет покрытия - от серебристо-серого до матового темно-серого, в зависимости 

от марки стали и структуры основного металла. На поверхности готовых 
оцинкованных изделий отсутствуют трещины, вздутия, забоины. 

− На поверхности покрытия допускаются наплывы толщиной не более 200 мкм, не 
влияющие на последующую обработку. Наплывы, затрудняющие монтаж, должны быть 
зачищены до требуемой толщины покрытия механическим путем, резьбы 
откалиброваны в местах затекания цинка. 

− Горячецинковое покрытие должно иметь прочное сцепление с основным 
металлом без шелушения, сколов, растрескивания; выдерживать испытания на 
прочность сцепления в соответствии с требованиями ГОСТ 9.307. 

− Допускается восстановление непокрытых участков, если они не шире 2 см и 
составляют не более 2% общей площади поверхности. Непокрытые участки подлежат 
защите слоем цинкосодержащего лакокрасочного покрытия (минимальная толщина 90 
мкм, массовая доля цинка в сухой пленке 80-85 %). 

− Гибка и сварка оцинкованных изделий не допускается. Места на поверхности 
изделия, подлежащие при монтаже соединению при помощи сварки, указывают на 
чертеже и перед цинкованием защищают обмазкой, препятствующей образованию 
покрытия. После сварки на сварное соединение наносят покрытие краской, содержащий 
цинковый наполнитель. 

− Белая ржавчина, возникающая при неправильном хранении изделий, 
упакованных в плотные пачки, на открытых площадках, не отражается на коррозионном 
поведении покрытия после установки его на место эксплуатации изделий и не является 
браковочным признаком. 

− На качество покрытия не оказывают влияние изменение его внешнего вида при 
хранении и эксплуатации изделий (например, серый тон и матовые пятна). Блестящие 
цинковые покрытия приобретают вскоре серый оттенок, в особенности в результате 
атмосферных воздействий. 



Лист 

218-21-ИОС 7 
Изм. Кол.уч Лист № док. Подп. Дата 

42 

42 

− Соответствие готовых оцинкованных изделий контрольным техническим 
показателям делает продукцию конкурентоспособной и гарантирует стабильную 
потребность продукции предприятиям энергетической промышленности. 
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6. Обоснование показателей и характеристик принятых технологических
процессов и оборудования 

 Технология горячего цинкования металлических изделий принята на базе данных и 
материалов фирмы «Вестерн Технолоджис», технологической схемы цеха горячего 
цинкования стальных изделий, с учетом требований российских нормативных 
документов. 

При подборе основного технологического оборудования учитывалось 
следующее: 

− Рекомендации заказчика, опирающиеся на практическую работу оборудования. 
− Технологические данные из информационных материалов зарубежных фирм. 
− Конструктивные и габаритные параметры объекта (здания). 
− Требования действующих нормативных документов и правил безопасности. 
− Температурные режимы основных технологических процессов. 
− Агрессивность среды (испарение кислотных растворов в ваннах обезжиривания и 

травления стальных конструкций) - при выборе конструкционных материалов 
оборудования. 

− Рациональность использования сырья и энергетических ресурсов. 
− Надежность в работе, простота в обслуживании и безопасность при эксплуатации. 

Характеристика применяемого оборудования представлена в таблице 6.1 

Таблица 6.1 - Характеристика основного технологического оборудования 

Пози-
ция Наименование 

аппарата Кол 
Технические 

характеристик
и 

Материал 
аппарата 

Фирма 
поставщик 

1. Участок загрузки траверс

1.1 

Гидравлический подъёмник с 
электроприводом для навески 
изделий на траверсы (2,2 
кВт/380 В) 

6 г/п 10,0 т 
(2х5,0 т) Торговая сеть 

1.2 
Накопитель для загруженных 
траверс вместимостью 
4траверсы 

1 Сталь Индивидуальное 
изготовление 

1.3 
Передаточная тележка, 
грузоподъемностью 10 тонн 
(12 кВт/380 В) 

2 г/п10 т Сталь Торговая сеть 

1.4 Мостовой опорный кран г/п 10 
тонн (2х5,0) 2 г/п 10 т 

АО «Урюпинский 
крановый завод» 

(Россия) 

2. Участок подготовки поверхности
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2.1 

Ванна обезжиривания из 
полипропилена толщ. 25 мм с 
металлическим 
удерживающим каркасом, 
теплообменником для 
подогрева раствора, запорно-
регулирующей арматурой, 
рабочим объемом 66,8 м3 

2 13,5х1,5х3,4 м. Полипропи
лен 

Индивидуальное 
изготовление 

2.2 

Ванна травления из 
полипропилена толщ. 25 мм с 
металлическим 
удерживающим каркасом, 
запорно-регулирующей 
арматурой, 
рабочим объемом 66,8 м3 

5 13,5х1,5х3,4 м. Полипропи
лен 

Индивидуальное 
изготовление 

2.3 

Ванна промывки из 
полипропилена толщ. 25 мм с 
металлическим 
удерживающим каркасом, 
запорно-регулирующей 
арматурой,  
рабочим объемом 66,8 м3 

3 13,5х1,5х3,4 м. Полипропи
лен 

Индивидуальное 
изготовление 

2.4 

Ванна флюсования из 
полипропилена толщ. 25 мм с 
металлическим 
удерживающим каркасом, 
теплообменником для 
подогрева раствора, запорно-
регулирующей арматурой, 
рабочим объемом 66,8 м3 

2 13,5х1,5х3,4 м. Полипропи
лен 

Индивидуальное 
изготовление 

2.5 Автоматическая установка 
очистки флюса 

1 Полипропи
лен 

ООО «БМТ» г. 
Владимир 

2.6 

Баки аварийного слива 
растворов, с комплектом 
трубопроводов и запорно-
регулирующей арматурой, 
- общий объём 80,0 м3 
- рабочий объемом 70,0 м3 

4 V=80,0 (4х20) 
м3 

Полипропи
лен 

Индивидуальное 
изготовление 

2.7 
Насос центробежный для 
перекачки рабочих растворов 
(4,0 кВт/380 В) 

2 20,0 м3/час Сталь 
химстойкая Насосы Ампика 

2.8 
Самовсасывающий насос JP 
5-48 (1,5 кВт, 220 В, 50 Гц) 2 5,0 м3/час Сталь 

химстойкая 
Grundfos 

(Германия) 
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2.9 
Скруббер в сборе с 
циркуляционным насосом 
«Торнадо-ННС-8000» 

1 8000 м3/час Полипропи
лен 

ООО «ПК 
«Факел» 

Г. Самара 

2.10 
Вытяжной вентилятор (15 
кВт/380 В) с системой 
воздуховодов 

1 8000 м3/час Торговая сеть 

2.11 Вытяжная труба диаметром 600 
мм, высота 20 м 1 20 м Торговая сеть 

2.12 
Защитный купол из ячеистого 
поликарбоната на каркасе из 
металлических конструкций 

1 
Ячеистый 

поликарбон
ат 

Индивидуальное 
изготовление 

Сушильная камера 

2.13 

Сушильная камера 
внутренние размеры 
12,7х9,9х4,8 м 
объемом 585 м3 

1 Железобет
он 

Индивидуальное 
изготовление 

2.14 

Роликовый конвейер 
сушильной камеры с цепным 
приводом, грузоподъемностью 
30 тонн на подвес  

2 Нерж. 
сталь 

Western 
Technologies INC 

(США) 

2.15 
Воздухонагреватель 
сушильной камеры газовый 
смесительный 

1 
Western 

Technologies INC 
(США) 

2.16 
Насос центробежный для 
перекачки рабочих растворов 
(4,0 кВт/380 В) 

3 20,0 м3/час Сталь 
химстойкая Насосы Ампика 

2.17 
Система трубопроводов из ПП 
труб с запорно-
распределительной арматурой 

1 Полипропиле
н Торговая сеть 

2.18 Тельфер участка подготовки 
поверхности, г/п 5,0 т 

4 г/п 5,0 т «Demag» США 

3. Участок горячего цинкования

3.1 

Высокоскоростная печь «Enviro 
Therm» с импульсным нагревом 
в комплекте с системами 
контроля и управления с  
ванной цинкования 
12,5х1,5/1,7х3,4 м с 
расширяющимся верхом «W. 
Pilling» (Германия)  

1 Спецсталь 
Western 

Technologies INC 
(США) 

3.2 Продольный защитный короб 
паров цинкования  1 Спецсталь 

Western 
Technologies INC 

(США) 
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3.3 
Дымовая труба для удаления 
продуктов сгорания природного 
газа 

1 Ф 800, 
утепленная 

Нержавеюща
я сталь Торговая сеть 

3.4 Устройство для удаления гарт-
цинка из ванны цинкования 1 Сталь 

Western 
Technologies INC 

(США) 

3.5 Изложница для аварийного 
слива расплава цинка 20 Сталь Индивидуальное 

изготовление 

3.6 Насос для перекачки расплава 
цинка (5,5 кВт/380 В) 1 Спецсталь 

Western 
Technologies INC 

(США) 

3.7 Металлический ящик для 
баллонов с пропаном 1 Сталь Торговая сеть 

3.8 Устройство для загрузки цинка 
в ванну цинкования 1 Сталь Индивидуальное 

изготовление 

3.9 

Рекуператор с 
теплообменником 
воздух/вода, вентилятор 
горячего воздуха, насос 
горячей воды система 
управления PLC 

1 
ком
пл. 

Western 
Technologies INC 

(США) 

3.10 
Бойлер нагрева воды, газовый 
котел, Grizzly-150 мощность 
150 кВт   

1 150 кВт Сталь Protherm (Чехия) 

3.11 
Дымовая труба для удаления 
продуктов сгорания природного 
газа, h= 20 м. 

1 Диаметр 0,3 м. 
высота 20,0 Торговая сеть 

3.12 

Фильтр рукавный с импульсной 
продувкой рукавов «Буран 68» 
производительностью 60000 
м3/ч 

1 Буран 68 
ООО «ПК 
«Факел» 

Г. Самара 

3.13 
Вытяжной вентилятор 
производительностью 60000 
м3/ч (75 кВт/380 В) 

1 60000 м3/час Торговая сеть 

3.14 

Система воздуховодов 
пропускной способностью не 
менее 60000 м3/ч 
Диаметр 0,8 м. высота 16,0 м; 

   

ком
пл 60000 м3/час сталь Торговая сеть 

3.15 

Ванна водяного охлаждения 
из полипропилена толщ. 25 
мм с металлическим 
удерживающим каркасом, 
запорно-регулирующей 
арматурой, 
рабочим объемом 66,8 м3 

2 13,5х1,5х3,4 м. Полипропи
лен 

Индивидуальное 
изготовление 
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3.16 Циркуляционный насос греющей 
воды (0,2 кВт/220 В) 

2 6,3 м3/час Насосы Ампика 

3.17 Тельфер участка цинкования, г/п 
5,0 т 

6 г/п 5,0 т «Demag» США 

4. Участок разгрузки траверс

4.1 
Роликовый конвейер с цепным 
приводом, грузоподъемностью 
30 тонн на подвес 

2 сталь Торговая сеть 

4.2 

Гидравлический подъёмник с 
электроприводом для снятия 
изделий с траверс (2,2 кВт/380 
В) 

4 г/п 10,0 т 
(2х5,0 т) Торговая сеть 

4.3 Металлический ящик для 
хранения краски 

1 Торговая сеть 

4.4 Толщиномер МТ 2007 1 
Предприятие 

«Квазар» 
(Россия) 

4.5 
Мостовой опорный кран участка 
разгрузки траверс г/п 10 тонн 
(2х5,0) 

2 г/п 10,0 т 
АО «Урюпинский 
крановый завод» 

(Россия) 
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7. Обоснование количества и типов вспомогательного оборудования

Все грузоподъемное оборудование является технологическим. 
В цеху горячего оцинкования предусмотрено четыре мостовых опорных 

однобалочных крана и десять электрических талей. 
       Мостовые однобалочные краны грузоподъёмностью 10,0 т (2х4,0) пролетом 22,5 
метра, общего назначения, общепромышленного исполнения. 

Классификация работы кранов: 
- Класс использования крана ………………………………………. U5 
- Класс нагружения …………………………………………………... Q3 (средний) 

- Группа классификации режима работы крана ………………… А5 
Высота подъёма крюка ……………………………………………. 15,0 метров 
Мостовые краны работают на участке загрузки траверс в осях 6-10/А-К. и 

разгрузки траверс в осях 1-5/А-И. 
Категория помещения по взрывопожарной и пожарной опасности «Г» Умеренная 

пожароопасность. Исполнение электрооборудования существующих опорных кранов 
без средств пожаровзрывозащиты. Степень защиты оболочки электрического 
оборудования IP 44. 

По окончании работ по монтажу кранов и подкрановых путей выполнить проверку 
работоспособности кранов и пуск в эксплуатацию в соответствии с требованиями 
Федеральных норм и правил в области промышленной безопасности «Правила 
безопасности опасных производственных объектов, на которых используются 
подъемные сооружения», утвержденные приказом Ростехнадзора от 26.11.2020 №461. 

Электрические тали работают на участках подготовки поверхности в осях 2-6/А-П и 
участке горячего цинкования в осях 2-14/Л-П. 

 Грузоподъемность электрических талей 5,0 тонн. 
Высота подъема крюка 15,0 метров.  
Общепромышленное исполнение. 
Управление грузоподъемным оборудованием осуществляется с пола, с помощью 

радиопультов. Для перемещения траверс на пультах управления предусмотрена 
синхронизация команд управления к приводам крана (синхронная работа талей).  

На участке загрузки траверс кран осуществляет перемещение траверс на 
подъёмник, накопитель, и установку загруженной траверсы на передаточную тележку, 
для подачи на участок подготовки поверхности. 

На участке подготовки поверхности талями осуществляется снятие траверсы с 
металлическими конструкциями с передаточной тележки, перемещение траверсы по 
ваннам подготовки поверхности и постановку подготовленной траверсы в сушильную 
камеру. 

На участке горячего цинкования талями выполняется извлечение траверсы из 
сушильной камеры, непосредственно погружение в расплав цинка, перемещение в 
ванну охлаждения и установка на передаточный транспортер участка разгрузки траверс. 

Передвижение электрических талей осуществляется по подвесным 
монорельсовым путям, подвешенным к металлическим конструкциям каркаса здания. 
Передвижение мостовых кранов осуществляется по подкрановым балкам.  

Грузоподъемные краны и электрические тали оборудованы всеми приборами 
безопасности, как-то: конечными выключателями передвижения, концевыми упорами, 
конечными выключателями подъёма крюка, ограничителями грузоподъемности. 
Выдержаны все габариты приближения подвижных частей кранов к строительным 
конструкциям здания.   
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Передаточная тележка служит для подачи траверс с участка разгрузки траверс на 
участок загрузки траверс и далее, загруженных траверс, на участок подготовки 
поверхности. 

В качестве вспомогательного оборудования используются электрические 
(дизельные) погрузчики грузоподъемностью 5,0 т. производства компании «Komatsu». 
Погрузчик выполняет операции, связанные с подачей изделий на участок загрузки и 
вывоз готовых изделий с участка разгрузки траверс. 

Подъемное устройство для навески изделий на траверсы представляет собой двух 
стоечный подъемник грузоподъемностью 5,0+5,0 т, закрепленный на бетонном полу и 
предназначенный для подъёма траверсы в рабочее положение (на высоту 3,4 м от пола) 
после навески деталей. А также для опускания траверсы с рабочей высоты (3,4 м) к полу 
для обеспечения возможности снятия готовой продукции. 

Устройство для удаления гартцинка из ванны цинкования с глубины до 3,4 метра 
представляет собой двухчелюстной грейфер с приводом. Грейфер имеет верхнюю 
головку, в которой смонтирован привод. Для открывания и закрывания грейфера 
предусмотрены тяги от привода, шарнирно прикрепленные к челюстям. Гартцинк 
удаляется во время регламентных работ. Устройство подвешивается и перемещается с 
помощью тали в ручном режиме. 

       Траверсы (технологические спутники) служат для перемещения деталей по линии 
горячего цинкования. 

• Участок загрузки траверс в осях 6-10/А-К.
• Участок подготовки поверхности в осях 2-6/А-П
• Участок горячего цинкования в осях 2-14/Л-П
• Участок разгрузки траверс в осях 1-5/А-И.
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8. Перечень мероприятий по обеспечению выполнения требований,
предъявляемых к техническим устройствам, оборудованию, зданиям, строениям 

и сооружениям на опасных производственных объектах 

При проектировании оборудования и трубопроводов линии горячего цинкования 
учтены все мероприятия, требуемые строительными нормами, общими правилами 
промышленной безопасности и правилами промышленной безопасности, 
действующими для металлургических, машиностроительных и металло-
обрабатывающих предприятий и производств. 

В исходных требованиях на разработку оборудования предусмотрена 
необходимость учета в конструкторской документации современных требований по 
промышленной безопасности для конкретных условий эксплуатации машин и 
оборудования. При этом указывается категория производств и наружных установок по 
взрывопожарной и пожарной опасности. 

Характеристика опасностей производства. 
 Согласно Федеральному закону №116 цех горячего цинкования относится к опасным 
производственным объектам по следующим факторам: 

− Используются стационарно установленные грузоподъемные механизмы. 
− Получаются расплавы черных и цветных металлов и сплавы на основе этих 

расплавов. 
         Проектной документацией определена опасная зона для нахождения людей возле 
печи цинкования (лист 2). В опасную зону входят технологические площади вокруг печи 
цинкования на отметке +3,000 с границей, равноудаленной от ванны с расплавом 3,0 
метра. К работе в опасной зоне печи цинкования допускается только персонал, 
прошедший соответствующее обучение, проинструктированный под подпись и в 
специальных средствах индивидуальной защиты (жаростойкая спецодежда, кожаные 
ботинки, защитные очки с каской или каска с защитным стеклом, жаростойкие рукавицы). 
Нахождение посторонних в опасной зоне во время работы печи, а также под 
технологическими площадками не допускается. 

Условия труда соответствуют правилам безопасности при работе с кислотами и 
щелочами; правилам безопасности при нанесении металлопокрытий. 

Категория помещения по взрывопожарной и пожарной опасности - Г 
Класс зоны по ПУЭ - П-IIа 
Расчет категории помещения по взрывопожарной и пожарной опасности и класс 

зоны по ПУЭ см. приложение 4. 
Характеристика пожаровзрывоопасных и токсичных свойств сырья приведена в 

таблице 11.2 

Таблица 11.2 - Характеристика пожаровзрывоопасных и токсичных свойств сырья 

№
п/п 

Наименование сырья 

Класс 
опасности 
по ГОСТ 
12.1.007 

Агрегатное 
состояние 

при н.у. 

Плотность 
паров 

(газа) по 
воздуху 

Удельн
ый 

вес, 
г/см3 

Раствори-
мость в 
воде, % 

масс. 

1 2 3 4 5 6 
1 Цинк 2 Т 
2 Свинец 1 Т 
3 Алюминий 3 Т 
4 Кислота соляная техническая 2 Ж 
5 Кислотный обезжириватель Hudronet 2 Ж 1,15 
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6 Антииспаритель кислоты Antivapor D 3 Ж 1.05 
7 Ингибитор кислоты Ironsave 3 Ж 1,00 

8 Хлорид цинка аммония (тройная соль) 
Fifty-Fifty 3 Т 1,10 

9 Добавка в ванну флюсования Filmflux 3 Ж 1,08 
10 Дезоксидант Flux Zinc 4 Т 0,63 

Продолжение таблицы 11.2 

№ 
п/п 

Возможно ли воспламенение или 
взрыв, при превышении энергии 
активации при воздействии на него 

Температура, °С 

воды (да, нет) кислорода 
воздуха 
(да, нет) 

ки
пе

ни
я 

пл
ав

ле
ни

я 

са
м

ов
ос

пл
ам

ен
ен

ия

во
сп

ла
м

ен
ен

ия
 

вс
пы

ш
ки

 

на
ча

ла
 э

кз
от

ер
 

м
ич

ес
ко

го
 

ра
зл

ож
ен

ия
 

7 8 9 10 11 12 13 14 
1 нет нет 
2 нет нет 
3 нет нет 
4 нет нет 
5 нет нет 
6 нет нет ок. 340 
7 нет нет 
8 нет нет 
9 нет нет 

10 нет нет <500 
Продолжение таблицы 11.2 
 

№
п/п 

Пределы воспламенения, °С ПДК (ОБУВ) в 
воздухе рабочей 

зоны 
производственных 
помещений (мг/м3) 

Концентрационные (%, об, г/см3) Температурные, °С Аэровзвеси 
(г/см3) 

нижний верхний нижний верхний нижний 
15 16 17 18 19 20 

1 0,5 
2 0,01/0,005 
3 2 
4 5 
5 0,02 
6 5,0 

№ 
п/п 

Наименование сырья 

Класс 
опасно-
сти по 
ГОСТ 
12.1.00
7 

Агрегат-
ное со-
стояние 
при н.у. 

Плотность 
паров (га-
за) по 
воздуху 

Удель 
ный 
вес, 
г/см3 

Раствори-
мость в 
воде, % 
масс. 

1 2 3 4 5 6 
7 5.0 
8 1,0 
9 5,0 
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10 10,0 

Возникновение пожара может быть связано со следующими аварийными ситуациями: 
−  Техническое повреждение (разрыв) внутреннего газопровода, от газопровода, до 

отводов на газопотребление агрегатов: возникновение загазованности, угроза пожара, 
взрыв. 

−  Техническое повреждение (разрыв) газопровода печи цинкования. 
В связи с этим проектом предусмотрено: 
− Конструкционные материалы технологического оборудования, трубопроводов и 

запорно-регулирующей аппаратуры выбраны с учетом коррозионного воздействия 
среды. 

− Контроль уровня взрывоопасных газов и паров в воздухе производственных 
помещений. 

− Контроль давления взрывоопасного газа в трубопроводах и устройствах сжигания. 
− Автоматический контроль составов, подаваемых на горение. 
− Автоматический контроль процесса горения. 
− Использование оборудования во взрывозащищенном исполнении согласно ПУЭ. 
− Применение заземления и зануления электрооборудования согласно ПУЭ. 

Помимо всего вышесказанного проектом предусмотрена возможность в любой 
момент времени остановить технологический процесс и прервать работу любой 
единицы технологического оборудования и запорно-регулирующей аппаратуры. 
Предусмотрена система отключения газа при резком увеличении давления, а также 
сдувка высокого давления. 

По оборудованию промышленная безопасность решается путем применения 
надежного, проверенного практикой эксплуатации оборудования. Вопрос надежности 
оборудования решен за счет новейших конструкторских решений и применения 
соответствующих конструкционных материалов, а также, где это необходимо, 
использованием установки резервного оборудования. 

Безопасность технологических процессов нанесения металлопокрытий обеспечена 
своевременным удалением и обезвреживанием отходов производства, являющихся 
источниками опасных и вредных производственных факторов. При проведении 
технологических процессов нанесения металлопокрытий выполняются требования 
пожарной безопасности в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.004 и Правил 
пожарной безопасности в Российской Федерации. 

Технологическое оборудование (опоры, траверсы, передаточная тележка, 
мостовые краны и др.) на участке загрузки траверс и на участке разгрузки траверс из-
готовлены из негорючих материалов. 

Технологические трубопроводы, обслуживающие цех, работают непрерывно и 
выводятся из эксплуатации во время ремонтов. 

Исходя из состава транспортируемой среды, подбирается материал трубопровода 
и соответствующая толщина стенок с учетом скорости коррозии материала. 

При эксплуатации трубопроводов предусматривается периодический контроль 
толщины стенки труб и визуальный контроль за наружным состоянием трубопроводов. 
Предусмотренные проектом трубопроводы с учетом условий среды (давление, 
температура, коррозия), с запасом по толщине, с соблюдением требований контроля при 
эксплуатации обеспечивают гарантированный срок безаварийной работы. 

Повышение промышленной безопасности обеспечивается также оснащенностью 
контрольно-измерительными приборами, блокировками и сигнализацией предельных 
параметров технологических процессов. 
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Принятые проектные решения по установке современного и надежного 
оборудования, использованию резервного оборудования, автоматизации процессов, 
контроль работоспособности оборудования и трубопроводов (визуальный контроль, 
гидравлические и пневматические испытания) при соблюдении действующих правил 
эксплуатации, инструкций заводов-изготовителей оборудования, производственных 
инструкций обеспечивают безопасную эксплуатацию оборудования и трубопроводов 
цеха горячего цинкования. 
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9. Сведения о наличии сертификатов соответствий требованиям промышленной
безопасности 

Все оборудование и материалы, применяемые в проекте и подлежащие 
обязательной сертификации, должны быть сертифицированы. Декларация о 
соответствии оборудования линии горячего цинкования Техническим регламентам 
Таможенного союза в приложении 2. 
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10. Расчетная численность и профессионально - квалификационный состав
работников 

В соответствии с заданием на разработку проектной документации принят прерывный 
режим работы цеха в три смены по восемь часов с одним выходным днём в неделю. 

При принятом режиме работы цеха горячего цинкования его годовой фонд 
рабочего времени составит: 

[365 - (365/7∙ 2 +12)] ∙ 24 - 8 ∙ 3 ∙ 1 = 5945,14≈ 6000 (2) 

где 365 - календарное число суток в году, сутки; 

 7 - число суток в неделе, сутки; 

 2 - количество дней отдыха в неделе, сутки; 

      12 - число праздничных суток в году, сутки; 

      24 - количество рабочих часов в сутках при работе в три смены по восемь часов, ч; 

      8 - количество предпраздничных дней в году, сутки; 

      3 - число смен в сутках, смены; 

      1- величина рабочего времени, сокращаемая в предпраздничные смены, ч; 
      6000 - годовой фонд рабочего времени цеха горячего цинкования, ч. 

Номинальный годовой фонд рабочего времени одного рабочего (за исключением 
металлизаторов) без исключения затрат времени на очередной отпуск и невыходы по 
уважительным причинам составит: 

(365 - 365/7∙ 2)/5 ∙ 40-12∙ 8-8 ∙1 = 1981,71 ≈ 1982,  (3) 
где 365 - календарное число суток в году, сутки;  
      7 - количество суток в неделе, сутки; 
      2 - число дней отдыха в неделе, сутки; 
      5 - количество рабочих дней в неделе одного рабочего, сутки; 
      40 - нормативное число часов работы одного рабочего в неделю, ч; 
      12 - количество праздничных суток в году, сутки; 
      8- продолжительность рабочей смены, ч; 
      8 - количество предпраздничных дней в году, сутки; 
      1 - величина рабочего времени, сокращаемая в предпраздничные смены, ч; 
       1982 - номинальный годовой фонд рабочего времени одного рабочего (за 
исключением металлизаторов) без исключения затрат времени на очередной отпуск и 
невыходы по уважительным причинам, ч. 

Номинальный годовой фонд рабочего времени одного рабочего метали- затора 
без исключения затрат времени на очередной отпуск и невыходы по уважительным 
причинам составит: 

(365-365/7∙2)/5∙36-12∙8- 8∙1=1773,14≈1773        (4) 

где 365 - календарное число суток в году, сутки; 

  7 - количество суток в неделе, сутки; 
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  2 - число дней отдыха в неделе, сутки; 

  5 - количество рабочих дней в неделе одного рабочего, сутки; 

 36 - нормативное число часов работы одного рабочего в неделю, ч; 

 12 - количество праздничных суток в году, сутки; 

  8 - продолжительность рабочей смены, ч; 

  8 - количество предпраздничных дней в году, сутки; 

  1 - величина рабочего времени, сокращаемая в предпраздничные смены, ч; 

        1773 - номинальный годовой фонд рабочего времени одного рабочего 
металлизатора без исключения затрат времени на очередной отпуск и невыходы по 
уважительным причинам, ч. 

Расчёт эффективного фонда рабочего времени одного рабочего и коэффициента 
перехода от явочной суточной численности работников к их списочной численности при 
прерывном режиме работы в две смены по восемь часов произведён в соответствии с 
трудовым законодательством и правительственными решениями о праздничных днях и 
днях отдыха, продолжительности очередного отпуска и приведён в таблице 10.1. 

Таблица 10.1 - Эффективный годовой фонд рабочего времени одного рабочего при 
прерывном режиме работы предприятия в три смены по восемь часов 

Наименование показателя Значение показателя 
1. Расчётное число рабочих суток в году (см. расчёт в пункте 10.5),

 
249 

2. Число рабочих смен в сутках, смены 2 
3. Продолжительность рабочей смены, ч 8 
4. Нормативное число часов работы одного рабочего (за
исключением металлизаторов) в неделю, ч 

40 

5. Номинальный годовой фонд рабочего времени одного рабочего
(за исключением металлизаторов) без исключения затрат времени 
на очередной отпуск и невыходы по уважительным причинам (см. 
расчёт в пункте 10.3), ч 

1982 

6. Невыходы, связанные с очередным отпуском:

- для металлизаторов (35/7-36=180), ч  

- для остальных рабочих (28/7 х 40 = 160), ч 

180 

160 

7. Невыходы по уважительным причинам, ч, всего 85 

в том числе: 
- болезни 61 
- роды 9 
- гособязанности 10 
- учёба 5 
8. Явочный фонд рабочего времени одного рабочего (за исключением
металлизаторов) (1982 - 160 - 85 = 1737), ч 1737 
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9. Коэффициент перехода от явочной численности к списочной
численности работников (1982/1737 = 1,14) 1,14 

10. Номинальный годовой фонд рабочего времени одного рабочего
металлизатора без исключения затрат времени на очередной отпуск 
и невыходы по уважительным причинам (см. расчёт в пункте 10.4), ч 1773 

11. Явочный фонд рабочего времени одного рабочего
металлизатора  

(1773-180-85= 1508)  ч
1508 

12 Коэффициент перехода от явочной численности к списочной 
численности металлизаторов (1773/1508 = 1,18) 1,18 

Расчётное число рабочих суток в году при прерывном режиме работы с двумя 
днями отдыха в неделю равно: 

365 - (365/7 ∙ 2 + 12) = 248,71 ≈ 249, 

где 365 - календарное число суток в году, сутки; 

 7 - число суток в неделе, сутки; 

 2 - количество дней отдыха в неделе, сутки; 

      12 - число праздничных суток в году, сутки; 

      249 - расчётное число рабочих суток в году при прерывном режиме работы с двумя 
днями отдыха в неделю, сутки. 

Коэффициент перехода от явочной численности к списочной численности 
трудящихся при прерывном режиме работы в две смены по восемь часов равен 1,14, 
для металлизаторов - 1,18 

Требования к производственному персоналу и организации рабочего места. 
К работам по нанесению металлопокрытий допускаются лица не моложе 18 лет, 

прошедшие предварительный (при поступлении на работу), а затем периодический 
медицинский осмотр согласно действующему законодательству. 

Все работники цехов нанесения металлопокрытий проходят обучение по 
безопасности труда в соответствии с ГОСТ 12.0.004. 

Проверка знаний работников, выполняющих работы повышенной опасности, 
должна проводиться не реже раза в год комиссией, состав которой утверждается 
работодателем. 

Руководители и специалисты не реже раза в три года сдают экзамены на знание 
правил и инструкций по охране труда. 

Электротехнический персонал, обслуживающий электроустановки в цехах 
нанесения металлопокрытий, имеет квалификационную группу по электробезопасности 
не ниже IV - при обслуживании установок напряжением > 1 кВ и III - при обслуживании 
установок напряжением ≤ 1 кВ в соответствии с требованиями Межотраслевых правил 
по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок. 

(5) 
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Обслуживания рабочих мест. 
Под обслуживанием рабочего места понимается система мероприятий по 

обеспечению рабочего места всеми видами услуг для своевременного и качественного 
выполнения производственного задания. 

Обслуживание рабочего места включает: 
- подготовку производства - разработку производственных заданий рабочему или 

бригаде, графиков работы оборудования и исполнителя, технической документации; 
- техническое обслуживание и ремонт оборудования; 
- обеспечение рабочих мест технологической и организационной оснасткой; 
- материально-техническое обеспечение рабочих мест; 
- обеспечение рабочих мест энергией всех видов; 
- транспортное обслуживание; 
- контроль поступающих материалов, промежуточного и готового продукта, 

технологических режимов, качества работы; 
- социально-бытовое обеспечение. 
Обслуживание рабочих мест должно быть плановым и носить оперативно- 

предупредительный характер. 
Обслуживание рабочих мест осуществляется в плановом порядке. Наиболее 

целесообразна организация обслуживания рабочих мест, носящая активно-
предупредительный характер и заключающаяся в предварительном комплектовании 
материалов, заготовок, полуфабрикатов, деталей и узлов, инструмента и другой 
технологической оснастки в течение текущей смены для последующей, а также подаче 
на рабочие места необходимой для ее выполнения документации. 

Режим работы 
Годовой фонд рабочего времени цеха составляет 6000 часов в год. Офисные 

служащие работают в 1 смену. Постоянные рабочие места предусмотрены только в 
производственной зоне, в технической зоне нет постоянных рабочих мест. 

Количество и расположение рабочих мест могут варьироваться в зависимости от 
производственного режима, который принимается для функционирования линии. 
Проектом принято: 

Два гардероба: 
- для женщин: медработник всего 3чел., в смену 1; 

Лаборант- Iб всего 4чел., в смену1; 
 уборщица всего 1, корпус АБК; 

     уборщик произв. помещения -IIIа, всего 8чел., в смену 2чел.; 
     кол-во шкафчиков всего 16шт. скамьи у шкафчиков не предусматривать; 

в этом гардеробе обычная душевая 1шт. 
- для мужчин: 

В смену: Iа-2челов. Iб-11челов. IIб-3челов. IIIб-7челов. =23чел. 
По группе с наиболее высокими требован. Кол-во душевых: 23 челов.:3=8 душевых 

со сквозным проходом; 
Шкафчиков всего 84шт. предусмотрены скамьи у шкафчиков; 

  Для стирки спецодежды используются специальные отделения городских 
прачечных. 

В соответствии с технологическим процессом производства горячего цинкования и 
применяемым для его осуществления оборудованием определены расстановочный 
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штат трудящихся, их профессиональный и квалификационный состав и приведён в 
таблице 10.2. 

Таблица 10.2 - Численность и профессионально-квалификационный состав работающих 
цеха горячего цинкования 

Наименование подразделений, 
категорий работающих их 
должностей и профессий 
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Явочная 
численность, чел. 

Ко
эф

ф
иц

ие
нт

 
пе

ре
хо

да
 о

т 
яв

оч
но

й 
к 

сп
ис

оч
но

й 
 

чи
сл

ен
но

ст
и,

 ч
ел

. 

С
пи

со
чн

ая
 

чи
сл

ен
но

ст
ь,

 ч
ел

. 

по сменам 

всего 
в 

сутки 1 2 3 

1 Основные производственные 
  рабочие 

1.1 Машинист крана 3 1б 249∙3∙8 3 
 

3 3 3 9 1,14 12 
1.2 Стропальщик 3 1б 249∙3∙8 4 

 
4 4 4 12 1,14 16 

1.3 Металлизатор 2-4 За 249∙3∙8 5 5 5 5 10 1,18 20 
1.4 Транспортировщик 2 2 2 2 6 8 
1.5 Оператор печи цинкования 4 1а 2 2 2 2 6 1,14 8 
1.6 9 9 9 9 27 36 
Итого основных 
производственных рабочих - - - 25 25 25 25 75 - 100 

2 Вспомогательные рабочие 
2.1 Слесарь-ремонтник 4-6 1б 249∙3∙8 1 1 1 1 3 1,14 4 
2.2 Электромонтер по ремонту 
электрооборудования 4 1б 249∙3∙8 1 1 1 1 3 1,14 4 

2.3 Слесарь по контрольно 
измерительным приборам и 
автоматике 

5 1б 249∙3∙8 1 1 1 1 3 1,14 4 

2.4 Подсобный рабочий 2 1б 249∙3∙8 1 1 1 1 3 1,14 4 
2.5 Уборщик производственных 
помещений 1 1б 249∙3∙8 1 1 1 1 3 1,14 4 

Итого вспомогательных рабочих - - - 5 5 5 5 15 - 20 

Всего основных и 
вспомогательных рабочих - - - 30 30 30 30 90 - 120 

Основные производственные рабочие обеспечивают ведение технологического 
процесса. Вспомогательные рабочие обеспечивают содержание и текущий ремонт 
оборудования, отбор проб и проведение химических анализов, необходимых для 
контроля технологического процесса. 

Расстановка персонала по рабочим местам осуществлена на основании 
технологического, функционального разделения труда. 

Численность трудящихся определена укрупненными расчетами исходя из 
имеющихся данных на родственных предприятиях, как отечественных, так и 
зарубежных, с учетом согласованных и утвержденных заказчиком рекомендаций, а 
также принятого режима и уровня автоматизации и механизации труда. 

Списочная численность рабочих основного производства - 120 человек, в том числе 
основных производственных рабочих - 100 человек и вспомогательных рабочих - 20 
человек. 
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Необходимые гардеробные и санитарно-бытовые помещения, и оборудование для 
сотрудников размещены в административно-бытовой пристройке (АБК) в осях 1-2/А-К. 

Перечень помещений бытовых помещений, используемых для санитарно-бытового 
обслуживания персонала линии горячего цинкования: 

- Раздевалка для мужчин - с умывальниками, санузлом, душевыми и шкафчиками на 
62 человека; 

- Санузлы; 
- Помещение для уборочного инвентаря; 
- Кладовая АХО; 
Для организации питания работников в пристраиваемом АБК имеется комната 

приема пищи с оборудованием для подогрева пищи. 
Для организации лечебно-профилактического обслуживания имеется медпункт. 

ООО «Цинк Саба» заключает договор на лечебно-профилактическое обслуживание 
персонала с организацией имеющей соответствующие разрешения на вид 
деятельности. 
 Стирка спецодежды производственного персонала осуществляется по договору с 
предприятием бытового обслуживания. 

Общее количество рабочих мест - 120. Рабочие места оснащены всем 
необходимым для выполнения трудовых обязанностей работников и всех техно-
логических операций. 

В ночное время и в выходные печь работает в автоматическом режиме. Сигнал о 
нештатной ситуации в работе оборудования передается на пост охраны с 
круглосуточным пребыванием людей. Работник охраны по телефону сообщает о 
нештатной ситуации лицу ответственному за безопасную эксплуатацию опасного 
производственного объекта газоснабжения, который прошел инструктаж и обучение по 
эксплуатации печи цинкования и аттестован на работу с газовым оборудованием.  

Сведения о параметрах микроклимата на рабочих местах.  Гигиенические 
требования к микроклимату производственных помещений приняты по СанПиН 
2.2.4.548-96. Требования приведены в таблице 10.20. 
Для поддержания микроклимата на рабочих местах проектом предусмотрены системы 
общеобменной вентиляции, воздушного и водяного отопления, воздушно-тепловые 
завесы. 

Оценка шумового воздействия на постоянных рабочих местах проектируемых 
участков с учетом всех источников шума от устанавливаемого технологического 
оборудования. 

Источников технологического шума, превышающего 70 дБА, в помещении линии 
цинкования нет. Уровень шума от работы погрузчиков составляет 60-70 дБА. 
Вентиляционное оборудование, обеспечивающее воздухообмен в помещении, 
расположено на открытой площадке, оборудовано шумогасителями. Уровень шума от 
работы вентоборудования не превышает 50 дБА. 

Уровень шума на рабочих местах по всем помещениям соответствует 
нормируемым по видам выполняемых работ и группам помещений (согласно СН 
2.4/2.1.8.562-96 «Шум на рабочих местах, в помещениях жилых, общественных зданий и 
на территории жилой застройки» значениям и не превышает 80 дБА для 
производственных помещений. 

Источников локальной и общей вибрации, инфразвука и ультразвука среди 
технологического оборудования нет. 

Сведения о параметрах микроклимата на рабочих местах. 
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Гигиенические требования к микроклимату производственных помещений 
приняты по СанПиН 2.2.4.548-96. Требования приведены в таблице 10.3 

Таблица 10.3 

Период 
года 

Категория 
работ по 
СанПиН 

2.2.4.548-96 

Температура воздуха 
по периодам года,  

град С 

Относительная 
влажность 
воздуха, 

% 

Скорость 
движения 
воздуха, 

м/с Холодный Теплый 

Помещение 
цеха 

горячего 
цинкования 

1а 
1б 
3а 

22-24 
21-23 
16-18 

23-25 
22-24 
18-20 

60-40 
60-40 
60-40 

0,1 
0,1 
0,3 

Для поддержания микроклимата на рабочих местах проектом предусмотрены 
системы общеобменной вентиляции, воздушного и водяного отопления, воздушно-
тепловые завесы 

Оценка шумового воздействия на постоянных рабочих местах проектируемых 
участков с учетом всех источников шума от устанавливаемого технологического 
оборудования. 
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11. Перечень мероприятий, обеспечивающих соблюдение требований по охране
труда 

Общие требования 
Настоящий раздел пояснительной записки разработан на основании 

Федерального закона «О санитарно-эпидемиологическом благополучии населения», 
№ 52-ФЗ от 30 марта 1999 года [7]; Федерального закона «О пожарной безопасности» 
№ 69-ФЗ от 21 декабря 1994 года, ТК РФ. В данном разделе перечислены мероприятия 
по охране труда, учтенные при разработке проекта «Линия горячего цинкования на 
территории Индустриального парка «САБА» по адресу: Республика Татарстан, 
Сабинский район, п.г.т Богатые Сабы, пер. Заводской» 

Охрана труда - система сохранения жизни и здоровья работников в процессе 
трудовой деятельности, включающая в себя правовые, социально- экономические, 
организационно-технические, санитарно-гигиенические, реабилитационные, лечебно-
профилактические мероприятия. 

Безопасными являются условия труда, при которых воздействие вредных и 
опасных производственных факторов на работников либо исключено, либо уровни их 
воздействия не превышают установленных нормативов. 

Средства коллективной и индивидуальной защиты работников - технические 
средства, используемые для предотвращения или уменьшения воздействия на 
работников вредных или опасных производственных факторов, а также для защиты от 
загрязнения. Средства коллективной защиты - средства защиты, конструктивно и 
функционально связанные с производственным процессом, производственным 
оборудованием, помещением, зданием, сооружением, производственной площадкой. 

Разработанный проект предусматривает эксплуатацию производственного 
оборудования, механизмов, комплектующих изделий, производственных и 
непроизводственных помещений и ведение технологических процессов в соответствии 
с требованиями охраны труда. 

Эксплуатация объекта запрещается без разрешений соответствующих органов 
государственного надзора и контроля соблюдения требований охраны труда. 

Перечень вредных производственных факторов, влияющих на 
производственный персонал. 

Вредными факторами, влияющими на производственный персонал, 
являются: 
- водяные пары растворов, выделяющиеся при подготовке металлических изделий к 
цинкованию (травление, флюсование) 
- пары с частичками цинка т.н. «белые дымы» выделяющиеся непосредственно при 
горячем цинковании 

Для защиты персонала от водяных паров химрастворов проектом 
предусматривается: 
- устройство защитного купола над участком подготовки поверхности со 
светопрозрачными стенками 
- удаление из-под защитного купола воздуха с парами кислот и дальнейшая очистка в 
скруббере до концентрации не более 0,2 мг/м3 
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-  для исключения необходимости персоналу находиться непосредственно на участке 
подготовки поверхности управление грузоподъемным оборудованием 
осуществляется при помощи радиопульта, снаружи защитного купола. 

Для защиты персонала от «белых дымов» предусматривается устройство 
защитного кожуха над ванной цинкования. 

Во время цинкования оператор наблюдает за процессом через окна в стенках 
кожуха.  
Для удаления и очистки «белых дымов» предусмотрена система рукавных фильтров 
с очисткой до концентрации пыли на выходе не более 5 мг/м3 

Все предусмотренные проектом решения снижают влияние вредных 
производственных факторов на персонал ниже предельно-допустимых на для рабочих 
мест. 

Мероприятия, обеспечивающие требования по охране труда 
Мероприятия и требования по производственным (технологическим) процессам: 
Технологический процесс предусматривает устранение воздействия на работников 

опасных и вредных производственных факторов в соответствии с требованиями ГОСТ 
12.1.005, ГОСТ 12.1.010, ГОСТ 12.1.007, ГОСТ 12.3.002, ГН 2.2.5.1313-03, ПОТ РМ-004-
97, ПОТ РМ-018-2001. 

Используемые системы регулирования производственным оборудованием и 
технологическими процессами соответствуют требованиям ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 
12.3.002, ПОТ РМ-029-2003, ГОСТ 12.1.004, ГОСТ 12.1.007, ГОСТ 12.1.010, ГОСТ 
12.3.020, ГОСТ 12.4.026. 

Мероприятия и требования по производственным помещениям и 
производственным площадкам: 

Производственные помещения, строительные и промышленные площадки 
соответствуют требованиям СНиП 31-03-2001, СНиП 2.09.03-85, СП 12.13130.2009, 
ГОСТ 12.1.004 

Соблюдение норм пожарной безопасности - СП 7.13130.2009, ППБ 01-03. 
Технологические объекты, помещения производственного, административно-

хозяйственного, бытового назначения и места постоянного или временного пребывания 
людей, находящихся при аварии в пределах опасной зоны, оснащены эффективными 
системами оповещения персонала. 

Условия микроклимата должны систематически контролироваться в соответствии 
с ГОСТ 12.1.005, СНиП 41-01-2003 и СанПиН 2.2.4.548-96. 

Естественное и искусственное освещение на рабочих местах, в цехах, бытовых 
помещениях, на территории соответствует требованиям ГОСТ 12.1.046 и СП 
52.13330.2011. 

Технические устройства, обеспечивающие защиту работников от поражения 
электрическим током, соответствуют требованиями СНиП 3.05.06-85, ПОТ Р М-016-2001, 
ГОСТ Р 50571.3. 

Ограждения всех вращающихся частей, открытых приямков, проемов и опасных 
зон, зубчатые и цепные передачи имеют сплошные заграждения. 

С целью обеспечения нормального теплового режима и чистоты воздушной среды 
помещений (в рабочей и обслуживаемой зоне) система очистки от пыли газов печи 
цинкования выполнена в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005, ГН 2.2.5.1313-03, 
СНиП 41-01-2003, СНиП 3.05.01-85, СНиП 3.05.04-85. 
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Контроль содержания вредных веществ в воздухе рабочей зоны в соответствии с 
требованиями ГОСТ 12.1.005, ГН 2.2.5.1313-03. 

Система водоснабжения и водоотведения производственных помещений 
соответствуют требованиям ПБ 09-540-03, СНиП 2.04.01-85 и отражены в подразделе 
«Система водоснабжения» и подразделе «Система водоотведения». Качество питьевой 
воды соответствует ГОСТ Р 51232. 

Гигиенические требования к проектированию вновь строящихся и ре-
конструируемых предприятий СП 2.2.1.1312-03. 

Планами локализации аварийных ситуаций предусмотрены мероприятия по 
выводу в безопасное место людей, не связанных непосредственно с ликвидацией 
аварийных ситуаций. 

Мероприятия и требования по исходным материалам: 
Химические составляющие, используемые в технологическом процессе 

цинкования на проектируемом объекте, являются опасными и высоко опасными, 
поэтому организацию технологического процесса производить в соответствии с 
требованиями ГОСТ 12.3.002, ПОТ Р М-004-97, ПБ 09-596-03. 

Каждая партия химических веществ имеет документ, удостоверяющий их качество 
(паспортом-сертификатом), содержание которого соответствует ГОСТ 3885, а для 
химических веществ, включенных в Перечень продукции, подлежащей обязательной 
сертификации в области пожарной безопасности в Российской Федерации, - 
сертификатом пожарной безопасности. 

Работники заранее информированы о правилах безопасного поведения, обучены 
работе с веществами (материалами), вредного воз действия на организм человека, и 
обеспечены соответствующими средствами защиты. 

Средства защиты работников от воздействия опасных и вредных про-
изводственных факторов в процессе цинкования соответствуют требованиям ПБ 09-596-
03 [4], ПОТ Р М-018-2001 [1], ГОСТ 12.4.011, ГОСТ 12.4.125. 

По хранению и транспортированию исходных материалов, полуфабрикатов, 
готовой продукции и отходов производства 

Мероприятия и требования к хранению и транспортированию отражены в 
подразделе «Технологические решения» п.п. «Обоснование потребности в основных 
видах ресурсов для технологических нужд» и учитывают требования ПОТ Р М-004-97 и 
ПОТ Р М-018-2001. 

В помещениях, где проводятся работы с вредными химическими веществами, 
также в местах их хранения по ГОСТ 12.4.026 вывешены соответствующие знаки. 

Мероприятия и требования к производственному оборудованию: 
Всё применённое стандартное и вновь спроектированное производственное, 

технологическое, подъёмно-транспортное, складское оборудование, работающее с 
использованием химических веществ, соответствует требованиям ГОСТ 12.1.019, ГОСТ 
12.1.030, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.2.007, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.061, ГОСТ 12.2.064, 
Правил устройства электроустановок, ПОТ РМ-018-2001, ПБ 10-382-00 и нормативным 
правовым актам. 

Производственное оборудование и контрольно-измерительные приборы отвечают 
требованиям безопасности в течение всего периода эксплуатации и обеспечивают 
безаварийность, автоматический контроль, регулирование и поддерживают 
стабильность технологического процесса. 
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Фланцевые соединения на аппаратах, трубопроводах и коммуникациях 
герметичны. Выбор типа фланцевых соединений и материала прокладок произведен с 
учетом физико-химических свойств газовых и жидких сред. 

Для обслуживания оборудования, приборов, арматуры и механизмов, 
расположенных на высоте более 1,8 м от пола оборудованы специальные площадки. 

Все движущиеся части машин и аппаратов технологического оборудования, 
расположенные на высоте менее 3 м от пола, имеют защитные ограждения (устройства). 

Уровень вредных веществ в воздухе рабочей зоны, неблагоприятно действующих 
механических колебаний (шум, вибрация), электромагнитного излучения на рабочих 
местах регламентирован в соответствии с требованиями ГН 2.2.5.1313-03, ГОСТ 
12.1.001, ГОСТ 12.1.002, ГОСТ 12.1.003, ГОСТ 12.1.005, ГОСТ 12.1.006, ГОСТ 12.1.007, 
ГОСТ 12.1.045, ПОТ Р М-018-2001. 

Эксплуатация и уход за технологическим оборудованием и аппаратурой 
проводиться в соответствии с инструкцией по охране труда при эксплуатации и 
обслуживанию оборудования (аппаратуры). 

Мероприятия и требования по размещению производственного оборудования и 
организации рабочих мест: 

Размещение производственного оборудования, организация рабочих мест с 
целью обеспечения безопасности работников соответствует требованиям ГОСТ 
12.3.002, СНиП 3.05.05-84, СНиП 3.05.06-85. 

Рабочее место, его оборудование и оснащение, применяемые в соответствии с 
характером работы, обеспечивает безопасность, охрану здоровья и работоспособность 
работников. 

Организация и состояние рабочих мест, а также расстояние между рабочими 
местами обеспечивают безопасное передвижение работников и транспортных средств, 
удобные и безопасные действия с материалами, а также техническое обслуживание и 
ремонт оборудования. 

Места постоянного пребывания работников предусмотрены в наиболее 
гигиенически благоприятных зонах и удалены от технологического оборудования. 

Мероприятия и требования по профессиональному отбору и проверке знаний 
правил: 

Лица, участвующие в эксплуатации оборудования и работающие с химическими 
веществами, проходят профессиональный отбор, предусматривающий медицинское 
освидетельствование работающих и установление профессиональной 
(физиологической, психофизиологической, психологической) пригодности к безопасному 
выполнению работ в соответствии с ПОТ Р М-018- 200. 

Лица, допускаемые к работе, имеют профессиональную подготовку (в том числе 
и по безопасности труда), соответствующую характеру работы. 

Обучение работников безопасности труда проводиться в соответствии с ГОСТ 
12.0.004. 

Для работников, выполняющих работы повышенной опасности, периодическая 
проверка знаний проводиться не реже одного раза в год комиссией, состав которой 
утверждается работодателем. 

Мероприятия и требования по режиму труда и отдыха: 
Режимы труда и отдыха работников, занятых нанесением металлопокрытий, 

определяются правилами внутреннего трудового распорядка организации. 
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Ответственность за состояние охраны труда в организации несет работодатель в 
соответствии с ТК РФ и ПОТ Р М-018-2001. 

Мероприятия и требования по применению средств индивидуальной защиты: 
Для защиты работников от опасных и вредных производственных факторов 

работодатель своевременно обеспечивает их специальной одеждой, специальной 
обувью и другими средствами индивидуальной защиты не ниже установленных норм. 
Применяемые средства индивидуальной защиты соответствуют требованиям ГОСТ 
12.4.011. Выбор конкретных средств индивидуальной защиты проводиться в 
зависимости от вида работ и используемых во время работы веществ и материалов. 

Работники, пользующиеся средствами индивидуальной защиты, обучены 
правилам пользования этими средствами и способам проверки их исправности. 

Выдача, пользование и уход за специальной одеждой, обувью и инди-
видуальными средствами защиты решаются в соответствии с требованием инструкций 
о порядке обеспечения рабочих и служащих специальной одеждой, обувью и другими 
средствами защиты. 

Условия труда, предусмотренные трудовым договором (контрактом), 
заключенным с каждым работником данного производства, соответствуют требованиям 
охраны труда. 

Эффективное исполнение всех мероприятий по охране труда и технике 
безопасности возможно при организации на предприятии должного контроля за 
соблюдением инструкций, правил техники безопасности, санитарных правил и за 
выполнением санитарно-противоэпидемических (профилактических) мероприятий 
согласно требованиям СП 1.1.1058-01 
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12. Описание автоматизированных систем, используемых в производственном
процессе 

 Комплексная система автоматизации технологического процесса не 
предусматривается. На каждом участке в поставляемом комплекте оборудования 
предусмотрены местные системы автоматики. На технологических участках не 
предусматриваются система автоматического управления технологическим 
процессом. Все операции по перемещению траверс осуществляются вручную. 
Остановка технологического процесса на каждом участке осуществляется кнопкой 
«СТОП» на пульте дистанционного управления грузоподъемным оборудованием. 
Автоматическая аварийная остановка предусматривается только для печи цинкования 
и предусмотрена конструкцией печи. 

Участок загрузки траверс - системы автоматики не предусмотрены. 
Участок подготовки поверхности. На этом участке предусмотрена автоматика 

подогрева растворов в ваннах химподготовки. Автоматические регуляторы, по сигналу 
от датчика температуры, погруженного в ванну, управляют клапанами подачи 
теплоносителя в теплообменники в ваннах хим. подготовки. 

Участок горячего цинкования. В составе поставки печи горячего цинкования 
компания Вестерн Технолоджис поставляет полностью автоматизированную систему 
управления печью цинкования. Автоматизированная система обеспечивает пуск печи 
разогрев цинка в ванне цинкования, поддержание температуры расплава цинка на 
уровне задания. Система обеспечивает автоматический запуск в случае восстановления 
электроснабжения после перерыва питания. Система выдает аварийную световую и 
звуковую сигнализацию в случае выхода контролируемых параметров за допустимые 
пределы (отклонение температуры расплава за допустимые пределы, протечка 
расплава цинка, отклонение давления газа перед печью, отклонение давления 
нагнетаемого воздуха). В случае фиксирования аварийных сигналов, связанных с 
подачей газа, автоматический запуск не производится. Запуск производит персонал 
после выяснения причины аварийной сигнализации и восстановления параметров. При 
аварийной ситуации конструкцией печи предусмотрена подача звукового прерывистого 
сигнала и световая индикация. Аппаратура подачи звуковой и световой сигнализации 
установлены на кожухе печи и видны из любой точки помещения линии цинкования 
Управление печью горячего цинкования осуществляется со щита управления печью, 
расположенного в операторской. Управление заключается в переводе режима печи в 
«рабочий» перед началом смены и в режим «ночной» после окончания смены. Все 
остальные операции по поддержанию режима работы выполняются автоматически.   
Принудительная остановка работы печи в аварийной ситуации осуществляется тоже с 
этого щита кнопкой «СТОП». 

На участке разгрузки траверс системы автоматики не предусмотрены. 
Контроль толщины цинкового покрытия производится непосредственно на участке 

вручную, при помощи толщиномера. 

Система газоснабжения. 
На вводе газопровода в котельную перед ГРУ запроектированы 

термочувствительный запорный клапан КТЗ 001-100, а также электромагнитный 
клапан КЗГЭМ-У dy 100, который связан с сигнализаторами загазованности по метану 
и оксиду углерода (САКЗ-МК-3).  
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Клапаны термозапорные КТЗ ТУ 3742-001-89363468-2010 предназначены для 
автоматического перекрытия трубопровода, подводящего газ к бытовым и 
промышленным приборам, в случае пожара. 

Термозапорный клапан содержит корпус, в полости которого установлен 
подпружиненный запорный элемент, удерживаемый в открытом состоянии упором с 
легкоплавкой вставкой. При достижении температуры клапана свыше 90°С 
легкоплавкая вставка плавится, запорный элемент освобождается и перекрывает 
поток газа. Клапан термозапорный является устройством разового срабатывания, 
многократного использования (ремонтопригоден). 

Система автоматического контроля загазованности предназначена для: 

- непрерывного автоматического контроля содержания природного и угарного 
газа в воздухе помещений для установки газоиспользующего оборудования. - выдачи 
световой и звуковой сигнализации о превышении установленных значений объемной 
доли природного газа и оксида углерода в воздухе. 

- перекрытия трубопровода подачи природного газа электромагнитным 
клапаном при срабатывании сигнализации. 

Клапан запорный газовый с электромагнитным приводом унифицированный 
КЗГЭМ-У предназначен для использования в помещениях потребителей газа в 
качестве запорного элемента трубопроводных магистралей и газогорелочных 
устройств с рабочей средой – природный газ по ГОСТ 5542-87, паровая фаза 
сжиженного углеводородного газа по ГОСТ Р 52087-2003 и воздух. Вид климатического 
исполнения – УХЛ 4.2 по ГОСТ 15150-69. Условия эксплуатации:  температура 
окружающей среды от плюс 1ºС до плюс 40ºС;  относительная влажность воздуха 
до 80 % при температуре 25°С;  атмосферное давление от 86 кПа до 106,7 кПа. В 
помещении, в котором будет эксплуатироваться клапан: содержание коррозионно-
активных агентов не должно превышать норм, установленных для атмосферы типа 1 
ГОСТ 15150-69; должны отсутствовать агрессивные ароматические вещества 
(кислоты, лаки, растворители, светлые нефтепродукты). 

Автоматическое закрытие электромагнитного газового клапана на вводе 
газопровода в помещения предусмотрено при достижении следующих значений 
параметров: 

- загазованности природным газом (СН4) помещения - 10% НКПР; 

- концентрации оксида углерода (СО) - 100мг/м3 (5 ПДК). 

На блок, расположенный в производственном корпусе и пульт диспетчерской 
сигнализации, выводятся следующие аварийные сигналы: 

- концентрация оксида углерода (СО) - 20мг/м3 (1 ПДК); 

- концентрация оксида углерода (СО) - 100мг/м3 (5 ПДК); 

- загазованность природным газом (СН4) - 10% НКПР; 

- газовый клапан закрыт; 
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- неисправность технологического оборудования. 

Каждая горелка котлов Protherm Bison NO оснащена блоком автоматического 
контроля работы горелки - мультиблок, расположенном на газопроводе 
непосредственно перед каждой горелкой. Мультиблок осуществляет: контроль 
давления газа и его регулирование перед горелкой, обеспечение автоматического 
контроля герметичности запорных устройств в составе мультиблока; обеспечение 
безопасного розжига горелки; отсечку газа при нарушении технологических 
параметров газоиспользующей установки или горелки.  

Блок контроля герметичности VPS504. В его задачу входит проверка 
герметичности отсечных газовых клапанов. Проверка осуществляется, как только 
термостат котла подаёт сигнал, разрешающий пуск горелки через внутренний 
мембранный насос, под давлением в испытательном контуре, превышающем на 20 
мбар давление на подаче газа. 

Горелка котла снабжена вентилятором, который вводит в камеру сгорания 
точное количество воздуха, необходимое по отношению к топливу, и поддерживать в 
топке избыточное давление, эквивалентное всем внутренним сопротивлениям по пути 
прохождения уходящих газов до выпускного отверстия котла. 

Котлы Гризли оснащены встроенной автоматикой безопасности, контрольный 
блок осуществляет: обеспечение безопасного розжига горелки; контроль подачи газа 
в распределительной сети; исправность центрального регулятора газа; контроль 
подачи воздуха для сгорания газа; контроль давления газа на форсунке; контроль 
исправности газового клапана; исправность автоматики зажигания; контроль 
зажигательного или ионизационного кабеля; контроль исправности запальной горелки; 
контроль ионизационного электрода; загрязнение трубки горелки. 

Водогрейные котлы оснащены аварийным термостатом (1 или 2 в 
зависимости от модели), который отключит котел в случае перегрева котла.  

Сигнализация неисправности перегрева котла сигнализируется 
неисправность в результате реагирования термостата продуктов сгорания, который 
отключит котел при снижении или потери тяги дымохода. Причины могут быть 
следующие: 
a) неправильная температурная настройка термостата продуктов сгорания
б) препятствие в трассе дымохода 
в) тяга дымохода ниже 2 Пa 
г) неисправный термостат продуктов сгорания 

Работа горелки котлов регулируется температурными параметрами контурах 
систем отопления и горячего водоснабжения, отключение горелки выполняется: 

• При нагреве ГВС всегда при достижении температуры ОВ величины,
настроенной на термостате резервуара ГВС.

• При достижении температуры ОВ в котле достигнет величины,
настроенной рабочим регулятором температуры ОВ.

• При достижении требуемой температуры на комнатном или
эквитермическом регуляторе.
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Требования к средствам автоматизации. 
Климатическое исполнение средств автоматизации, установленных в 

обогреваемом помещении У3, на улице У1 (для умеренного климата). 
Минимально допустимая степень защиты от пыли и влаги для средств 

автоматизации – IP 44  
Категория надежности электроснабжения средств автоматизации - 1 
Кабели систем автоматизации, прокладываемые по кабельным конструкциям 

внутри зданий приняты с медными жилами, с ПВХ изоляцией, с оболочкой из ПВХ 
пластиката пониженной горючести (с индексом «нг-LS» и «нг-FRLS»). Кабельные 
линии имеют класс пожарной опасности по пределу распространения горения – ПРГ1 
(НПБ 242-97), категории «А» по ГОСТ Р МЭК 60332-3-22. Предусматриваемая 
кабельная продукция имеет сертификаты Российской Федерации в области пожарной 
безопасности 
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13. Результаты расчетов о количестве и составе вредных выбросов в
атмосферу и сбросов в водные источники 

При горячем цинковании стальных изделий используются компоненты, 
содержащие опасные для окружающей среды вещества. 

Выбросы в атмосферу в период эксплуатации представляют собой «белые дымы», 
образующиеся при погружении материалов в цинковую ванну, и пары растворов, 
содержащие в своем составе соляную кислоту. 

Количество вредных выбросов от технологического оборудования цеха горячего 
оцинкования представлены в таблице 13.1. 

Таблица 13.1 - Количество вредных выбросов от технологического оборудования цеха 
горячего оцинкования. 

  Цех (номер и 
наименование) 

Участок 
(номер и 

наименование) 

Источники выделения 
загрязняющих веществ 

Загрязняющее 
вещество 

Выбросы загрязняющих 
веществ 

номер и 
наименование 

колич
ество 
(шт) 

код наименование г/с т/год 

1 2 3 4 5 6 7 8 
Линия 
горячего 
цинкования 

Линия 
горячего 
цинкования 

Ванны 
обезжиривания 

2 0303 Аммиак 0,0008330 0,011950 

Ванны травления 5 0316 Соляная 
кислота 

0,0126870 0,178890 

Ванна флюсования 2 0348 Ортофосфорная 
кислота 

0,0007860 0,011270 

Линия 
горячего 
цинкования 

Линия 
горячего 
цинкования 

Печь цинкования 1 0207 Цинк оксид (в 
пересчете на 
цинк) 

0,0188136 0,269832 

0301 Азота диоксид 
(Азот (IV) оксид) 

0,0544000 0,385805 

0304 Азот (II) оксид 
(Азота оксид) 

0,0088000 0,062410 

0337 Углерод оксид 0,0800000 0,567360 

Линия 
горячего 
цинкования 

Линия 
горячего 
цинкования 

Газогорелочные 
устройства печи 
цинкования 

6 0301 Азота диоксид 
(Азот (IV) оксид) 

0,0947433 1,358846 

0304 Азот (II) оксид 
(Азота оксид) 

0,0153958 0,220812 

0337 Углерод оксид 0,4975401 7,135919 

Линия 
горячего 
цинкования 

Линия 
горячего 
цинкования 

Воздухонагреватель 
газовый 
смесительный ВГС-
200 

1 0301 Азота диоксид 
(Азот (IV) оксид) 

0,0172000 0,246689 

0304 Азот (II) оксид 
(Азота оксид) 

0,0027950 0,040087 

0337 Углерод оксид 0,0903250 1,295477 

Линия 
горячего 
цинкования 

Линия 
горячего 
цинкования 

Котел Protherm 150 1 0301 Азота диоксид 
(Азот (IV) оксид) 

0,0026466 0,038823 

0304 Азот (II) оксид 
(Азота оксид) 

0,0004301 0,006309 

0337 Углерод оксид 0,0081293 0,119121 
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0703 Бенз/а/пирен 
(3,4-Бензпирен) 

1,18e-09 1,72e-08 

Подземные воды в процессе деятельности предприятия не участвуют, сброс на 
рельеф отсутствует. Вся вода, используемая для технологических целей, включая воду, 
расходуемую на оборудование, поступает в технологический процесс (в шлам). 

Перед сбросом в атмосферу все пары дополнительно очищаются в орошаемом 
скруббере. 

При горячем цинковании стальных изделий образующиеся производственные стоки 
вывозятся для утилизации по договору с организацией, имеющей лицензию на сбор, 
перевозку и утилизацию отходов 2-го класса опасности. 
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14. Перечень мероприятий по предотвращению (сокращению) выбросов и
сбросов вредных веществ в окружающую среду 

Данный раздел разрабатывается с целью: 
- выявить все источники вредного воздействия цеха горячего цинкования на 

окружающую среду; 
- определить мероприятия, направленные на исключение или максимальное 

снижение отрицательного воздействия производства на окружающую природную среду. 

В процессе горячего цинкования стальных изделий загрязнение атмосферного 
воздуха происходит в результате следующих технологических операций: 

- обезжиривание; 
- травление; 
- промывка; 
- горячее цинкование. 

Пыле-газовыделения в технологическом процессе: 
В процессе горячего цинкования стальных изделий образуются «белые дымы», в 

состав которых входят: пары аммиака, соляной кислоты, а также оксиды цинка и 
алюминия. 

Проектными решениями предусматриваются следующие мероприятия по 
уменьшению выбросов загрязняющих веществ в атмосферу: 

-  Устройство системы очистки водяных паров, содержащих соляную кислоту и 
хлориды путем устройства защитного купола над участком подготовки поверхности, 
откачивания воздуха с интенсивностью 1 крат в час очистка в скруббере от кислых паров 
до ПДК и выброс в атмосферу очищенного воздуха; 

- Установка защитно-вытяжного короба на печи цинкования для защиты от 
выбросов во внешнюю среду «белых дымов» и брызг расплавленного цинка; 

- Установка системы рукавных фильтров для очистки «белых дымов» от пыли и 
выброс в атмосферу. 

- Очистка раствора флюсования предусматривается в автоматической установке 
очистки флюса. 

Образование и утилизация жидких и твердых отходов: 
При горячем цинковании стальных изделий образуются следующие жидкие 

отходы: 
- масла, жиры и смазки, отделенные сепарацией с поверхности растворов ванн 

обезжиривания металлических изделий; 
- промышленные сточные воды. 

Проектными решениями предусматриваются мероприятия по уменьшению сбросов 
сточных вод: 

- Исключение сброса технологических стоков и растворов в водоемы; 
- Исключение дополнительных источников водоснабжения и приемников сточных 

вод за счет использования одноименных систем водоснабжения и водоотведения 
действующей промплощадки; 

 В целях сокращения потребления свежей воды предусмотрена локальная 
замкнутая охлаждающая система оборотного водоснабжения; 
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 Для утилизации отработанных химических растворов и промывных вод 
предполагается заключить договор со специализированными организациями, 
имеющими соответствующие допуски. 

Проектными решениями не предусматривается хранение технологических стоков. 
По мере уменьшения свойств растворов в ваннах вызывается компания и раствор 
отправляется на утилизацию или регенерацию в зависимости от вида раствора.  

При горячем цинковании стальных изделий образуются следующие твердые 
отходы: 

- осадки из отработанных растворов ванн; 
- гарт цинк; 
- изгарь (зола, шлаки); 
- пыль. 
Все образующиеся твердые отходы собираются и передаются на переработку или 

утилизацию специализированным организациям. 
Для контроля за соблюдением санитарно-гигиенических параметров вредных 

веществ в воздухе рабочей зоны необходимо после, пуска линии цинкования в 
эксплуатацию, выполнять замеры концентраций вредных веществ в рабочих зонах, 
для чего необходимо заключить договор со специализированной организацией, 
имеющей соответствующие допуски. 
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15. Сведения о виде, составе и планируемом объеме отходов производства,
подлежащих утилизации и захоронению, с указанием класса опасности 

В соответствии с данными, представленными компанией «Вестерн Технолоджис» 
цех горячего цинкования металлоконструкций при производительности 54000 тонн/год 
является источником следующих отходов и выбросов: 

−  Количество образующихся белых (цинковых) дымов - в виде отфильтрованных 
частиц оксида цинка 1800 кг/год (концентрация пыли в белых дымах на входе -  20 
г/м3, на выходе - не более 5 мг/м3 (согласно письму предприятия изготовителя 
скруббера № 24.05.2021 Приложение 21)  

−  Количество отработанного раствора обезжиривания - отсутствует при условии 
восполнения обезжиривающего агента и постоянной фильтрации от шлама 
(фосфаты и гидроксиды железа) и масел (количество отфильтрованного осадка - 
5...7 м3); 

− Количество отработанного раствора травления - 560 м3/год (количество 
отфильтровываемого шлама - фосфаты железа и углерод - 40...56 м3/год); 

− Количество образующихся паров раствора травления - не менее 25 мг/м3 
хлористого водорода (утилизация - в скруббере до концентрации на сбросе не 
более 4,5 мг/м3), объем отработанной промывной воды – 3 м3/год; 

− Количество отработанной промывной воды - расход равен подпитке в количестве 
500 м3/год, утилизация предполагает перекачивание в ванны травления; 

− Количество отработанного раствора флюсования - отсутствует при постоянной 
работе регенерирующей установки и фильтрации (шлама отфильтровывается до 
44000 кг/год (гидроксид железа); 

− Количество отработанного раствора флюсования - отсутствует при постоянной 
работе регенерирующей установки и фильтрации (шлама отфильтровывается до 
44000 кг/год (гидроксид железа); 

− Количество образующейся цинковой изгари с поверхности цинкового расплава - 
120 т/год (35% цинка, 65% оксидов цинка); 

− Количество образующегося гарт-цинка в ванне цинкования - 350 т/год (96% цинка, 
4% железа). 

Места временного хранения (накопления) отходов на предприятии должны быть 
организованы с учетом класса опасности, физико - химических свойств, реакционной 
способности образующихся отходов, а также с обеспечением в воздухе содержания 
вредных веществ не более 0,3 ПДК для рабочей зоны на высоте 2,0 м и не превышения 
ПДК в почве и подземных и поверхностных вод, с учетом требований соответствующих 
стандартов и строительных норм, чтобы исключить их вредное воздействие на человека 
и окружающую среду. 

 Проектными решениями предусматривается временное хранение технологических 
стоков в емкостях аварийного слива растворов в помещении цеха, что исключает 
возможность попадания вредных веществ из отходов в объекты окружающей среды. 
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Переработка отходов из баков временного хранения осуществляется по договору со 
специализированным предприятием. 

 Остальные отходы подлежат хранению на территории предприятия в специально 
оборудованных открытых местах временного хранения: контейнерная площадка для 
ТБО и контейнерная площадка для твердых отходов с рукавных фильтров и далее 
вывозятся спецавтотранспортом для передачи на переработку специализированным 
организациям в составе других отходов по договорам, заключенным со 
специализированным предприятием. 

Перечень, характеристики и количество образующихся отходов представлены в 
таблице 15.1. 

Способы обращения с отходами представлены в таблице 15.2 

       Принятые проектные решения обеспечивают безопасные условия работы цеха по 
условиям загрязнения почв, поверхностных и подземных вод отходами производства. 

Таблица 15.1 

№ 
п/п 

Наименование вида 
отхода 

Отходообразую
щий вид 

деятельности, 
процесс 

Код 
отхода 

по ФККО 

Класс 
опаснос

ти 
отхода 

по ФККО 

Количест
во 

отходов, 
т/год 

1 2 3 4 5 6 
Отходы 2 класса опасности 
1 Растворы травления 

стали на основе соляной 
кислоты отработанные  

В процессе 
замены раствора 

в ванне травления 

3 63 331 
03 10 2 

2 260 (260 
м3) 

Итого отходов 2 класса опасности: 260 т/год 
Отходы 3 класса опасности 
2 Осадок ванн 

обезжиривания 
металлических 
поверхностей с 
преимущественным 
содержанием меди, 
железа и цинка 

В процессе 
зачистки ванны 
обезжиривания 
металлических 
поверхностей 

3 63 347 
12 

39 3 

3 7 

3 Отходы очистки зеркала 
расплава цинка при 
горячем цинковании 
металлических 
поверхностей 

В процессе 
очистки 

поверхности 
зеркала расплава 
цинка от изгари 

3 63 971 
21 20 3 

3 120 

4 Отходы зачистки ванн 
цинкования при горячем 
цинковании 
металлических 
поверхностей 

В процессе 
зачистки ванны 

цинкования 

3 63 971 
22 

20 3 

3 350 
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5 Пыль газоочистки 
цинксодержащая при 
горячем 
цинковании 
металлических 
поверхностей 

В процессе 
очистки рукавного 

фильтра 

3 63 976 
21 

42 3 

3 1,8 

Итого отходов 3 класса опасности: 478,8 т/год 
Отходы 4 класса опасности 
6 Мусор от офисных и 

бытовых помещений 
организаций 
несортированный 
(исключая 
крупногабаритный) 

В результате 
жизнедеятельност

и сотрудников 

7 33 100 
01 

72 4 

4 1,6 

7 Смет с территории 
предприятий 
малоопасный 

В процессе уборки 
открытой 

территории вокруг 
производственног

о здания 

7 33 390 
01 

4 114,45 

8 Осадок ванн флюсования 
стали раствором на 
основе хлоридов аммония 
и цинка 

В процессе 
работы установки 

очистки флюса 

3 63 382 
11 

39 4 

4 44 

Итого отходов 4 класса опасности: 160,08 т/год 

Таблица 15.2 Способы обращения с отходами 

Наименование 
отхода 

Способ хранения 
отходов 

Способ утилизации 
отходов 

Растворы на основе 
соляной кислоты с 
добавлением 
ингибитора травления, 
отработанные при 
травлении стали 

Сбор и временное хранение в 
емкости не более пяти дней 
после ее заполнения. 

Передача ООО 
«ЭКОВОЛГА» по 
договору №147/2021-
ЭВ от 16.08.2021 г. на 
обезвреживание 

Отходы зачистки ванн 
цинкования при горячем 
цинковании 
металлических 
поверхностей 

Сбор и временное хранение в 
емкости. Передаются ООО 
«Завод Белхим» по мере фор-
мирования партии на отгрузку. 

Передача на 
утилизацию ООО 
«Завод Белхим» на 
основании договора 
№ ЗБ-ЦО14-2021 от 
01.09.2021 г. 

Отходы очистки зеркала 
расплава цинка при 
горячем цинковании 
металлических 
поверхностей 

Сбор и временное хранение в 
емкости. Передаются ООО 
«Завод Белхим»  по мере фор-
мирования партии на отгрузку. 

Передача на 
утилизацию ООО 
«Завод Белхим» на 
основании договора 
№ ЗБ-ЦО14-2021от 
01.09.2021 г. 

Пыль газоочистки 
цинксодержащая при 

Сбор и временное хранение в 
емкости. Передаются ООО 

Передача на 
утилизацию ООО 
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Наименование 
отхода 

Способ хранения 
отходов 

Способ утилизации 
отходов 

горячем цинковании 
металлических 
поверхностей 

«Завод Белхим» по мере фор-
мирования партии на отгрузку. 

«Завод Белхим» на 
основании договора 
№ ЗБ-ЦО14-2021 от 
01.09.2021 г. 

Осадок ванн 
обезжиривания 
металлических 
поверхностей с 
преимущественным 
содержанием меди, 
железа и цинка  

Сбор и временное хранение в 
емкости. Передаются 
специализированной 
организации в течение пяти 
дней после заполнения 
емкости. 

Передача ООО 
«ЭКОВОЛГА» по 
договору №147/2021-
ЭВ от 16.08.2021 г. на 
обезвреживание 

Осадок ванн 
флюсования стали 
раствором на основе 
хлоридов аммония и 
цинка 

Перекачка непосредственно из 
ванны. Передаются 
специализированной 
организации  

Передача ООО 
«ЭКОВОЛГА» по 
договору №147/2021-ЭВ 
от 16.08.2021 г. на 
обезвреживание 

Мусор от бытовых по-
мещений организаций 
несортированный (ис-
ключая, крупногаба-
ритный); смет с 
территории 
предприятий 
малоопасный 

Сбор и временное хранение в 
оцинкованном контейнере на 
оборудованной площадке с 
твердым покрытием.  

Передача АО 
«Сабинское МПП ЖКХ» 
с целью вывоза на 
захоронение на полигон 
ТКО 

Наименование и количество отходов, не учтенных в данном разделе, об-
разующихся в процессе эксплуатации, будут определены по факту, с занесением их в 
проект нормативов образования отходов и лимитов на их размещение. 
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16. Конструктивные и инженерно-технические решения в части обеспечения
энергетической эффективности здания 

На основании анализа проектной документации установлено: 
- проектом предусматривается здание компактной формы, которая обеспечивает 

существенное снижение расхода тепловой энергии на отопление здания; 
- более теплые и влажные помещения располагаются преимущественно у 

внутренних стен здания; 
- предусмотрены теплые входные узлы с тамбурами; 
- помещения с постоянным пребыванием людей преимущественно размещены в 

юго-восточной и юго-западной зонах здания; 
- основные площади светопрозрачных конструкций помещений с постоянным 

пребыванием людей ориентированы на юго-восток и юго-запад; 
- для основного отопления, в качестве нагревательных приборов приняты 

алюминиевые секционные радиаторы с высоким коэффициентом теплоотдачи; 
- отопительные приборы оснащены регулирующими клапанами с 

терморегуляторами; 
- воздуховоды и оборудование, соприкасающееся с холодным воздухом 

изолированы теплоогнезащитными материалами. 
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17. Описание и обоснование проектных решений, направленных на соблюдение
требований технологических регламентов 

Эксплуатация основного технологического оборудования цеха горячего цинкования и 
технологических трубопроводов должна осуществляться в соответствии с      
ПБ 03-585-03 «Правила устройства и безопасной эксплуатации технологических 
трубопроводов», ПБ 09-596-03 «Правила безопасности при использовании 
неорганических жидких кислот и щелочей», ПОТ Р М-018-2001 «Межотраслевые 
правила по охране труда при нанесении металлопокрытий», ПОТ Р М-004-97 
«Межотраслевые правила по охране труда при использовании химических веществ», 
ПОТ Р М-016-2001 «Межотраслевые правила по охране труда (правила безопасности) 
при эксплуатации электроустановок», ППБ 01-03 «Правила пожарной безопасности в 
Российской Федерации». 

В целях достижения эффективной работы технологического оборудования цеха 
горячего цинкования должны соблюдаться все требования технологического регламента 
участков подготовки поверхности и горячего цинкования в соответствии с принци-
пиальной аппаратурно-технологической схемой цеха горячего цинкования. 

Достижение эффективной работы технологического оборудования цеха горячего 
цинкования гарантирует производство оцинкованных металлоконструкций с цинковым 
покрытием в соответствии с ГОСТ 9.307 «Покрытия цинковые горячие», а также 
гарантирует безопасные условия труда. 

В настоящем проекте предусмотрено: 
Установка очистки воздуха от белых дымов (с системой воздуховодов) состоит из: 
- системы рукавных фильтров Westech, производительностью 60000 м3/час (поз. 3.12); 
- вытяжного вентилятора производительностью 60000 м3/час (поз. 3.134); 

- система воздуховодов пропускной способностью не менее 60000 м3/ч с дымовой 
трубой диаметром 0,8 м. высотой 16,0 м (поз. 3.14) 

Система удаления и утилизации паров ванн травления (с системой воздуховодов) 
состоит из: 
- Скруббер в сборе с циркуляционным насосом Торнадо ННС-8000 
производительностью 8000 м3/час 
- Вытяжной вентилятор с системой воздуховодов производительностью 8000 м3/час 
- Вытяжная труба диаметром 600 мм, высота 20 м 
- Защитный купол из ячеистого поликарбоната на каркасе из металлических конструкций 
 Данные установки обеспечивают безопасные условия труда и содержание вредных 
веществ в воздухе рабочей зоны в соответствии с ГОСТ 12.1.005 «Общие санитарно-
гигиенические требования к воздуху рабочей зоны» (не более 10 мг/м3 пыли и не более 
5,0 мг/м3 хлороводорода).  
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18. Мероприятия по предотвращению несанкционированного доступа

С целью предотвращения на предприятие несанкционированного доступа 
физических лиц, транспортных средств и грузов с четырёх сторон территория огорожена 
забором. Территория постоянно охраняется и оборудована камерами видео 
наблюдения. 

На въездах на территорию предприятия установлены металлические ворота и 
организованы контрольно-пропускные пункты. 

Охрана на контрольно-пропускных пунктах возлагается на частное охранное 
предприятие. 
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Таблица регистрации изменений 

Изм. 
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ванных 
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Разрез 1-1
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Белые  дымы

В/Ш = 420 / 891 (0.37м2) Allplan 2012

Технологическая схема процесса горячего цинкования

Прием и сортировка металлоконструкций
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№№ уч. Лист №док. Подп. 1 

Позиция Наименование и техническая характеристика 

Тип, марка, обозначение 
 документа, опросного 

листа 

Код 
оборудовани, 

изделия, 
материала 

Завод-
изготовитель, 

поставщик 

Единиц
а 

измере
-ния 

Коли-
чество 

Масса 
единицы, 

кг Примечание 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

1 Участок загрузки траверс 

1.1 Гидравлический подъемник для навески изделий на траверсы 
(2,2 кВт/380 В) Подъемник 1018.00 АО «ИНКОСТ» 

Россия Компл. 6 2000 

1.2 Накопитель для загруженных траверс вместимостью 4 
траверсы 

Индивидуальное 
изготовление Шт. 1 10000 

1.3 Передаточная тележка грузоподъемностью 10 тонн (1,6 
кВт/380 В) Торговая сеть Шт. 1 

1.4 Мостовой опорный кран г/п 10 (2х5) тонн (12,95 кВт/380 В) 
АО «Урюпинский 
крановый завод» 

Россия 
шт. 2 г/п 10 (2х5) тонн 

2 Участок подготовки поверхности 

2.1 

Ванна обезжиривания из полипропилена толщ. 25 мм с 
металлическим удерживающим каркасом, теплообменником для 
подогрева раствора, запорно-регулирующей арматурой, рабочим 
объемом 66,8 м3 

13,5х1,5х3,4 м. Индивидуальное 
изготовление шт. 2 Полипропилен 

2.2 

Ванна травления из полипропилена толщ. 25 мм с 
металлическим удерживающим каркасом, запорно-регулирующей 
арматурой, 
рабочим объемом 66,8 м3 

13,5х1,5х3,4 м. Индивидуальное 
изготовление шт. 5 Полипропилен 

2.3 
Ванна промывки из полипропилена толщ. 25 мм с металлическим 
удерживающим каркасом, запорно-регулирующей арматурой,  
рабочим объемом 66,8 м3 

13,5х1,5х3,4 м. Индивидуальное 
изготовление шт. 3 Полипропилен 

2.4 

Ванна флюсования из полипропилена толщ. 25 мм с металлическим 
удерживающим каркасом, теплообменником для подогрева 
раствора, запорно-регулирующей арматурой, рабочим объемом 66,8 
м3 

13,5х1,5х3,4 м. Индивидуальное 
изготовление шт. 2 Полипропилен 

2.5 Автоматическая установка очистки флюса (7,0 кВт/380 В) БМ 2415.00.00.00.0 
ООО «БМТ» 
г. Владимир шт. 1 Полипропилен 

2.6 

Баки аварийного слива растворов, с комплектом трубопроводов и 
запорно-регулирующей арматурой, 
- общий объём 80,0 м3 
- рабочий объемом 70,0 м3 

V=80,0 (4х20) м3 Индивидуальное 
изготовление шт. 4 Полипропилен 

2.7 
Насос центробежный для перекачки рабочих растворов 
(4,0 кВт/380 В) 20,0 м3/час Насосы Ампика 

Россия шт. 2 Сталь химстойкая 
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оборудовани, 
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-ния 
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единицы, 

кг 

Примечание 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

2.8 Самовсасывающий насос JP 5-48 (1,5 кВт, 220 В, 50 Гц) 5,0 м3/час Grundfos 
(Германия) шт. 2 Сталь химстойкая 

2.9 
Скруббер в сборе с циркуляционным насосом 
«Торнадо-ННС-8000» (7,0 кВт/380 В) «Торнадо-ННС-8000» ООО «ПК «Факел» 

Г. Самара шт. 1 1,2 т Полипропилен 

2.10 Вытяжной вентилятор (15 кВт/380 В) с системой воздуховодов 8000 м3/час Торговая сеть шт. 1 

2.11 Вытяжная труба диаметром 600 мм, высота 20 м покупное Торговая сеть шт. 1 

2.12 Защитный купол из ячеистого поликарбоната на каркасе из 
металлических конструкций 

Индивидуальное 
изготовление Компл. 1 

Сушильная камера 

2.13 Сушильная камера внутренние размеры 12,7х9,9х4,8 м 
объемом 585 м3 (2,0 кВт/380 В) 

Индивидуальное 
изготовление шт. 1 Железобетон 

2.14 Роликовый конвейер сушильной камеры с цепным приводом, 
грузоподъемностью 30 тонн на подвес (4,0 кВт/380 В) 

Western 
Technologies INC 

(США) 
шт. 2 Нерж. сталь 

2.15 Воздухонагреватель сушильной камеры газовый смесительный (9,2 
кВт/380 В) покупное 

Western 
Technologies INC 

(США) 
шт. 1 

2.16 Насос центробежный для перекачки рабочих растворов 
(4,0 кВт/380 В) 20,0 м3/час Насосы Ампика шт. 3 Сталь химстойкая 

2.17 Система трубопроводов из ПП труб с запорно-распределительной 
арматурой Торговая сеть компл. 1 Полипропилен 

2.18 Тельфер участка подготовки поверхности, г/п 5,0 т (ХХХ кВт/380 В) г/п 5,0 т «Demag» США шт. 4 
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изготовитель 

Единиц
а 

измере
-ния 

Количе
ство 

Масса 
единицы, 

кг 
Примечание 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

3. Участок горячего цинкования 

3.1 

Высокоскоростная печь «Enviro Therm» с импульсным нагревом в 
комплекте с системами контроля и управления с  
ванной цинкования 12,5х1,5/1,7х3,4 м с расширяющимся верхом 
«W. Pilling» (Германия) (ХХХ кВт/380 В) 

Western 
Technologies INC 

(США) 
компл. 1 Спецсталь 

3.2 Продольный защитный короб паров цинкования Western Technologies 
INC (США) компл. 1 Спецсталь 

3.3 Дымовая труба для удаления продуктов сгорания природного газа Ф 800, утепленная Торговая сеть компл. 1 Нержавеющая 
сталь 

3.4 Устройство для удаления гарт-цинка из ванны цинкования Western Technologies 
INC (США) шт. 1 Сталь 

3.5 Изложница для аварийного слива расплава цинка Индивидуальное 
изготовление шт. 20 Сталь 

3.6 Насос для перекачки расплава цинка (5,5 кВт/380 В) Western Technologies 
INC (США) шт. 1 Спецсталь 

3.7 Металлический ящик для баллонов с пропаном Торговая сеть Шт. 1 Сталь 

3.8 Устройство для загрузки цинка в ванну цинкования Индивидуальное 
изготовление шт. 1 Сталь 

3.9 
Рекуператор с теплообменником воздух/вода, вентилятор горячего 
воздуха, насос горячей воды система управления PLC (ХХХ кВт/380 
В) 

Western Technologies 
INC (США) компл. 1 

3.10 Бойлер нагрева воды, газовый котел, Grizzly-150 мощность 150 кВт 
(0,5 кВт/220В)   150 кВт Protherm (Чехия) шт. 1 

3.11 Дымовая труба для удаления продуктов сгорания природного газа, 
h= 20 м. Диаметр 0,3 м. высота 20,0 Торговая сеть шт. 1 

3.12 Фильтр рукавный с импульсной продувкой рукавов «Буран 68» 
производительностью 60000 м3/ч «Буран 68» ООО «ПК «Факел» 

Г. Самара компл. 1 

3.13 Вытяжной вентилятор производительностью 60000 м3/ч (75 кВт/380 
В) 60000 м3/час Торговая сеть шт. 1 
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218-21-ИОС 7 С
Лист 

Дата Изм.
 
№№ уч. Лист №док. Подп. 4 

Позиция Наименование и техническая характеристика 

Тип, марка, 
обозначение 

 документа, опросного 
листа 

Код 
оборудовани, 

изделия, 
материала 

Завод-
изготовитель 

Единиц
а 

измере
-ния 

Количе
ство 

Масса 
единицы, 

кг 
Примечание 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

3.14 
Система воздуховодов пропускной способностью не менее 60000 
м3/ч 
Диаметр 0,8 м. высота 16,0 м; Сталь 235 

60000 м3/час Торговая сеть компл. 1 сталь 

3.15 

Ванна водяного охлаждения из полипропилена толщ. 25 мм с 
металлическим удерживающим каркасом, запорно-
регулирующей арматурой, 
рабочим объемом 66,8 м3 

13,5х1,5х3,4 м. Индивидуальное 
изготовление шт. 2 Полипропилен 

3.16 Циркуляционный насос греющей воды (2,0 кВт/220 В) 6,3 м3/час Насосы Ампика шт. 2 

3.17 Тельфер участка цинкования, г/п 5,0 т (ХХХ кВт/380 В) г/п 5,0 т «Demag» США шт. 6 

4. Участок разгрузки траверс 

4.1 Роликовый конвейер с цепным приводом, грузоподъемностью 30 
тонн на подвес (3,0 кВт/380 В) Торговая сеть шт. 2 сталь 

4.2 Гидравлический подъёмник с электроприводом для снятия изделий 
с траверс (2,2 кВт/380 В) Торговая сеть шт. 4 г/п 10,0 т 

(2х5,0 т) 

4.3 Металлический ящик для хранения краски Торговая сеть шт. 1 

4.4 Толщиномер МТ 2007 МТ 2007 Предприятие 
«Квазар» (Россия) 

4.5 Мостовой опорный кран г/п 10 (2х5) тонн (12,95 кВт/380 В) 
АО «Урюпинский 
крановый завод» 

(Россия) 
шт. 2 г/п 10,0 т 
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Data 205-6 
02/01

 

thermJet 
�������

��	��
 TJ150 
����� 2.00 

�������� ��	�	��
 �	���� �	���
 TJ150 

����. ���	. ����� Btu/��� (���) ���	� � ������ ����. 1,500,000 (440) 

�����. ���	. ����� �� 
�����������. Btu/��� (���) 

���	� � ������ ����. 150,000 (44) 

�����. ���	. �����, ��������� 
��	�� Btu/��� (���) 

���	� � ������ ����. 30,000 (9) 

��������� ���	��� 	������� ����
"w.c. (�������) 
•  ������� ������� �� �������
���	�

(!��� "B"– ��. ���. 3)

������ 
�������


"���.��� 
"�����

#����

14.5 (36.0) 
15.0 (38.0) 
15.5 (39.0) 

���	� 
�������


"���.��� 
"�����

#����

7.0 (17.5) 
6.0 (15.0) 
6.5 (16.0) 

��������� 	������� ���	��� ��
���	� "w.c (�������) 
• 15% ����������� ���	��� ���
��������
��� ���	�

(!��� "A" – ��. ���. 3)

������ ����. "���.��� 
"�����

#����

17.5 (44.0) 
19.5 (49.0) 
19.5 (49.0) 

���	� 
�������


"���.��� 
"�����

#����

9.5 (24.0) 
10.0 (25.0) 
10.5 (26.0) 

 ���� "������ �������� $�� �
	����� (��) (��������� � 
���%� ������ �������) 

������ ����. "���.��� 
"�����

#����

38 (965) 
42 (1065) 
43 (1090) 

���	� 
�������


"���.��� 
"�����

#����

43 (1090) 
42 (1065) 
44 (1120) 

��������
�� �������
 ������� � 
&����/��� (m/s) 
• 15% ����������� ���	��� ���
��������
��� ���	�

������ �������


���	� �������


500 (152.4) 

250 (76.2) 

$���	������ "������ ������ U.V.  (��
���&���������� ��������) 
	������� 	� ���� ����� ������� 
��� "������ 	������� 	� �����
������ 
���
�� �� ������� ��� �������� ������� 
�����	� ������ 

������� '������
��� ���, "�����, #���� 
��� ����� �	
��� ������ �����, 
���������	
����� � Eclipse ��� ��	�������� 
	���	�� ����	����. 

• �� ��&����%� �������� �� ������������ ������������ � �������� (0.0" w.c.) ������ 
�������� 	������. (�������� 
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������� ������ � ������ ����� ���	���������
 �� 	�����. 
• �� ��&����%� �������� �� ����	������ ��������%�� ������ �������.
)������� � ������ ������� ������� �������	����
����
 � 	������. 

• ��� ���	� �������� �� ���
��� ��������� ������������.
• Eclipse �������� ����� ������
 ��������%�� �/��� ���&�����%�� ����� ��	���� �
����� ���� ��� ����, ����� ���
 �������� �������������
 ����� �������������
���������%�� ��������������.

• ������� ����������	�� ���	��� � ���� ���	�������� �� �������
 	����� �����%�
��������. �� ��&����%� �������� �� ��*�� 	��������� �������� ���	����� �
���������	��.

"���������: BTU - ��������� ������� �	���%� 
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���� (&��) 

'� ��	����� ������ ������� �����: 
• ��� �������
• ����������� ������ ���	���
• �����	 �����
• �������� ������ 
• ���%��� ����������� ���	���

 � �%���� 	����� ��	������, ��+����
 � Eclipse 
Combustion. 

15.0 

12.5 

10.0 

6.0 

5.0 

4.0 

∆ P  ���!� � ��!"�%��' TJ150 �������! ����� 
()������� �� ����� B 	� ����� D) 

����!.��!. ��%�&. 	 �' ∆ P 
"����	.��� - 4.25"w.c 

#���� - 3.4"w.c. 

"���.��� ∆P – ���.20 mm  
"�����  ∆P – ���. 18 mm

20.0 

15.0 
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6.0

∆ P !����(�� � ��!"�%��'  TJ150 �������! ����� 
()������� �� ����� A 	� ����� C) 

����.��!. (66 ��) ∆ P 
6.2 "w.c.  ��� �����. $��� 

7.5 3.0  #����    ∆P – ���. 16 mm 10.0 4.0 

5.0 

2.5 

2.0 

1.0 

5.0 2.0 

0.0 0.0 
0 300 600 900 1,200 1,500 1,800 

����  ( x 1,000 Btu/��%) 

0.0 0.0
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����  ( x 1,000 Btu/��%) 
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���� (&��) ���� (&��) 

2 ������  Eclipse TJ150 v2.00, ������ 205-6, 02/01 
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����"��  � �"����"%&�" ��"��!���'
�)���  (��) 

��*�� ���"#&�

Ø 8.66" (220) 

4 x Ø .472" (12) 
Ø 7.48" (190) 

.375" (10) 

��%��#�*"��" �����

1-1/2" NPT 
��� BSP 

3" NPT 

3.19" 
(81) 

5.51" 
(140) 

4.13"    3.62" 

!��� "D" 
 !��� "B" 

��� BSP (105) (92) 

��� ��	���� ������ ����	�: 42 �
��� (19 ��) 

9.45"  
(240) 

���"�� � �����'
 ������ ����	� ����	��� �����: ������ �������
 : Ø 2.65 (67) 

���	� �������
 : Ø 3.65" (93) 
4 x Ø 0.472" (12) 

!��� "C" 

 !��� "A" 

Ø5.56" 
(141) 

����� ����	� (AISI 310) 
���: 3.3 �
���� (1.5 ��) 
����.�����	��
	� ����	�:  1,950ºF (1066ºC) 

  9" 
(230) 

Ø  7.48" 
(190) 

  0.40" (10) 

8.60" 
(218) 

Ø  5.815" 
(148) 

4 x Ø  0.472" (12) 

Ø  7.48" (190) 

����� 
������ 
����� 
���: 3.1 �
���� (1.4 ��) 
����.�����	��
	� ����	�:  2,500ºF (1371ºC) 

0.25" (6)  
2.0" (50) 

8.75" 
(222) 

10.5" 
(267) 

12" 
(305) 

���������� ���
 
(���� w/RA330) 
���:  58.3 lb (26.5 kg) 
����.�����	��
	� ����	�:  2,800ºF (1538ºC) 

"���������: NPT – ������
�� ������ ���
�� 
BSP - ��������� ������ ��������� ���
��

 8.6" 
(218) 4 x  Ø  0.551" (14) 

Eclipse Model TJ150 v2.00, Data 205-6, 02/01 3 
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1. Основные сведения об изделии

Настоящий паспорт удостоверяет, что фильтр рукавный с импульсной продувкой рукавов 

заказчика и конструкторской документацией на изделие, собран в соответствии с техническими 

требованиями и маркирован товарным знаком предприятия-изготовителя, заводским номером. 

Каждая деталь Установки прошла полный технологический контроль в соответствии с 

требованиями рабочих чертежей и технологической документацией. 

Изделие сертифицировано на соответствие требованиям Нормативных документов ТУ 4863-

001-код 02573504-2016. 

Таблица 1 – Основные сведения об изделии 

Наименование изделия Фильтр рукавный с импульсной продувкой 

рукавов «Буран 68» 

Заводской номер изделия 

(серии) 

Дата изготовления 

Наименование изготовителя ООО «ПК «Факел» 

Адрес изготовителя 443022, РФ, Самарская область, г. Самара, ул. 22 

Партсъезда, д. 10А, оф. 24 

Контактные данные 

изготовителя 

Тел.: +7 (846) 972-40-77; 

Эл. почта: info@fakel-f.ru 
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2. Технические данные изделия

1.1. Установка предназначена для очистки поступающего в неё воздуха от сухой 

неслипающейся пыли. Фильтрующим элементом Установки являются плоские рукава 

прямоугольного сечения. Регенерация рукавов осуществляется путём импульсной продувки 

сжатым воздухом в направлении обратном току очищаемого воздуха. 

1.2. Основные технические характеристики Установки представлены в таблице 2. 

1.3. Эксплуатация установки допускается в средах и при температурах не агрессивных и не 

коррозионноактивных к материалам изготовления корпусных деталей установки, материалу 

изготовления фильтровальных рукавов и их каркасов, а также к материалам изготовления 

уплотнений. 
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Таблица 2 – Основные технические характеристики Установки 

Наименование параметра Значение 

Производительность по воздуху, м3/час * 30000-75000 

Скорость фильтрации, м/мин 1-2 

Площадь фильтрации (не более), м2 680 

Тип фильтровального элемента Рукав круглого сечения 

Количество фильтровальных элементов, 

шт. 
480 

Длина фильтровальных элементов, мм 3000 

Материал рукавов для фильтрации PPS 550 водо-маслостойкая пропитка 

Материал корпуса фильтра Ст. 3 

Материал каркасов рукавов Ст. 3 

Гидравлическое сопротивление, Па* 1500-2000 

Давление сжатого воздуха для 

регенерации (не более), бар 
5-7 

Минимальная рекомендуемая точка росы 

(для сжатого воздуха), С 

На 15С ниже минимальной 

температуры  эксплуатации 

Максимальная концентрация пыли на 

входе в Установку, г/м3 
150 

Концентрация пыли на выходе из 

Установки (не более), мг/м3 * 
5-10 

Рабочая температура в Установке, С** 

до 180,  

кратковременно до 190 не более 5 

минут 

Габариты узла (не более) *** 

Длина, мм 9702 

Ширина, мм 3085 

Высота, мм 7908 

Масса нетто, кг 8500 

* - зависит от характеристик и концентрации пыли на входе в Установку, частоты

регенерации фильтровальных рукавов и скорости фильтрации. 

** - конденсация не допускается. 
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3. Комплектность

3.1. Установка поставляется в сборе (за исключением случаев негабаритных изделий, по 

согласованию с заказчиком) в соответствии с конструкторской документацией (КД). Общий вид 

установки показан в Приложении 1. 

3.2. Комплектность поставки Установки соответствует конструкторской документации и 

указана в Приложении 3. 
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4. Ресурсы, сроки службы и хранения, гарантии изготовителя

4.1. Срок службы изделия составляет 10 лет с момента получения Установки заказчиком. 

 Указанный срок службы и хранения действительны при соблюдении потребителем 

требований действующей эксплуатационной документации. 

 Указанный срок службы не распространяется на расходные материалы (фильтровальные 

рукава). 

 Срок службы отдельных электрических компонентов определяется эксплуатационной 

документацией не эти изделия. 

 Гарантии изготовителя (поставщика) 

Изготовитель гарантирует соответствие Установки требованиям технического задания при 

соблюдении потребителем условий, сроков и правил транспортирования, хранения, монтажа 

и эксплуатации, установленных в эксплуатационной документации. 

 Гарантийный срок эксплуатации – 6  месяцев со дня ввода в эксплуатацию, но не более 12 

месяцев с момента отгрузки с предприятия-изготовителя. 

 Изготовитель гарантирует устранение дефектов, а также замену деталей и комплектующих 

изделий, пришедших в негодность за время гарантийного срока, за исключением случаев, 

когда дефекты и поломки произошли не по вине  

предприятия-изготовителя или явились следствием неправильного транспортирования, 

хранения, монтажа, эксплуатации и технического обслуживания. 

В случае вынужденного простоя оборудования в течение гарантийного срока по вине 

поставщика, гарантийный срок эксплуатации продлевается на время, необходимое для 

восстановления его работоспособного состояния. 

4.5.5. Гарантия на быстроизнашивающиеся детали не предоставляется, таким как 

фильтровальные рукава, каркасы фильтровальных рукавов . 

4.5.6. Претензии по комплектующим изделиям предъявляются заказчиком только их 

изготовителям. Гарантийный срок по комплектующим согласно соответствующей 

документации. 

4.5.7. Завод-изготовитель не несет гарантийной ответственности в случаях: 

 внесения изменений в конструкцию; 

 несоблюдения владельцами правил эксплуатации и технического обслуживания 

согласно паспорту и руководству по эксплуатации; 

 небрежного хранения и транспортирования владельцами; 

 утери паспорта, отсутствия отметки о вводе в эксплуатацию, отсутствия сведений о 

техническом обслуживании согласно паспорту и руководству по эксплуатации; 

  отсутствия в разделе «Свидетельство о приемке» отметки о приемке. 
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5. Упаковка, транспортировка и хранение

Установка отгружается заказчику с предприятия-изготовителя в виде отдельных секций: 

 Корпус Установки (допускается отгружать в разобранном виде для удобства и 

сохранности при транспортировке); 

 Верхняя секция выхода очищенного воздуха (допускается отгружать в разобранном 

виде для удобства и сохранности при транспортировке); 

 Опора Установки с бункером и переходным выгрузным фланцем (допускается 

отгружать в разобранном виде для удобства и сохранности при транспортировке); 

 Ресиверы с э/м импульсными клапанами; 

 Магистрали сжатого воздуха; 

 Сервисная дверь/люк; 

 Крышки; 

 Каркасы фильтровальных рукавов; 

 Фильтровальные рукава. 

В качестве упаковки используется стрейч-плёнка. 

Установку необходимо хранить в сухих отапливаемых складских помещениях. На период 

хранения рекомендуется снять плёнку. 

При транспортировке и хранении должны быть приняты меры для предохранения Установки 

от внешних механических воздействий, загрязнений и атмосферных явлений. 
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6. Учёт технического обслуживания и ремонта

Дата 

Количество 

часов с начала 

эксплуатации или 

после ремонта 

Вид 

технического 

обслуживания 

Замечания о 

техническом 

состоянии 

Установки 

Должность, 

фамилия, 

подпись 

ответственного 

лица 
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 Сведения об утилизации 

Особых требований к утилизации Установка не имеет. Отдельные комплектующие 

Установки утилизируются в соответствии с сопроводительной документацией или 

инструкциями эксплуатирующей организации. 

8. Свидетельство о приёмке

       Изделие __________________________ заводской номер ________________________ 

изготовлено и принято в соответствии с обязательными требованиями государственных 

стандартов, действующей технической документацией и признано годным для эксплуатации 

МП____________________ _________________________ 
(личная подпись)                              (расшифровка подписи) 

«_____»_______________ 20__ г. 
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1. Основные сведения об изделии

1.1. Настоящий паспорт удостоверяет, что скруббер с неподвижной насадкой 

«Торнадо-ННС-8000» (далее Установка) изготовлена в соответствии с 

техническими требованиями заказчика и конструкторской документацией на 

изделие, собрана в соответствии с техническими требованиями и маркирована 

товарным знаком предприятия-изготовителя, заводским номером. 

1.2. Каждая деталь Установки прошла полный технологический контроль в 

соответствии с требованиями рабочих чертежей и технологической 

документацией. 

1.3. Изделие сертифицировано на соответствие требованиям Нормативных документов 

ТУ 4863-001-код 02573504-2016. 

Таблица 1 – Основные сведения об изделии 

Наименование изделия Скруббер насадочный «Торнадо-ННС-8000» 

Заводской номер изделия (серии) 

Дата изготовления 

Наименование изготовителя ООО «ПК «Факел» 

Адрес изготовителя 443022, РФ, Самарская область, г. Самара, 

ул. 22 Партсъезда, д. 10А, оф. 24 

Контактные данные изготовителя Тел.: +7 (846) 972-40-77; 

Эл. почта: info@fakel-f.ru 
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2. Технические данные изделия

2.1. Принцип работы скруббера основан на принципе абсорбции (поглощение газов

жидкостью) в объеме неподвижного слоя насадки. 

2.2. Скруббер предназначен для очистки газо-воздушного потока системы аспирации 

производственного оборудования (травильные ванны, установки нанесения 

гальванического покрытия, химические реакторы, аэротенки)  от загрязняющих 

веществ (пыли, смол, диоксида серы, кислот, щелочей, сероводорода, аммиака и 

др.). Принцип работы скрубберов промывка газа жидкостями с добавлением 

реагентов. Метод газоочистки абсорбционный. 

2.3. Эксплуатация установки допускается только в средах и при температурах не 

агрессивных к материалу исполнения корпуса, насадки, насоса, трубопроводов и 

фитингов. 

2.4. Основные технические характеристики Установки представлены в таблице 2. 

Таблица 2 – Основные технические характеристики Установки 

Наименование параметра Значение 

Производительность по воздуху, м3/час 8000 

Материал исполнения Полипропилен 

Тип неподвижной насадки Кольца Палля

Объем насадок, м3 3 

Орошение, м3/час 7 

Габариты узла (не более) * 

Длина, мм 2610 

Ширины, мм 1670 

Высота, мм 4480 

Масса нетто, кг 
без абсорбента 700 

с абсорбентом 1200 
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3. Комплектность

3.1. Установка поставляется в разобранном виде, состоящая из крупно узловых 

деталей, в соответствии с конструкторской документацией (КД). 

№ 

п/п 
Наименование Кол-во/комплект 

1 
Скруббер  с неподвижной насадкой «Торнадо-ННС-

8000» 
1 комплект 

Циркуляционный насос (паспорт прилагается) 1 шт. 

Насадка неподвижная (паспорт прилагается) 1 комплект 

Комплект арматуры, метизов и фитингов 

Материалы исполнения Ст3, полиэтилен. 
1 комплект 

2 Паспорт 1 шт. 

3 
Сертификат соответствия (копия) в приложении к 

Паспорту 
1 шт. 
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4. Ресурсы, сроки службы и хранения, гарантии изготовителя

4.1. Срок службы изделия составляет 10 лет с момента получения Установки

заказчиком. 

4.2. Указанный срок службы и хранения действительны при соблюдении потребителем 

требований действующей эксплуатационной документации. 

4.3. Указанный срок службы не распространяется на расходные материалы. 

4.4. Срок службы отдельных электрических компонентов определяется 

эксплуатационной документацией на эти изделия. 

4.5. Гарантии изготовителя (поставщика): 

4.5.1. Изготовитель гарантирует соответствие Установки требованиям 

технического задания при соблюдении потребителем условий, сроков и правил 

транспортирования, хранения, монтажа и эксплуатации, установленных в 

эксплуатационной документации. 

4.5.2. Гарантийный срок эксплуатации – 6  месяцев со дня ввода в эксплуатацию, 

но не более 12 месяцев с момента отгрузки с предприятия-изготовителя. 

4.5.3. Изготовитель гарантирует устранение дефектов, а также замену 

деталей и комплектующих изделий, пришедших в негодность за время 

гарантийного срока, за исключением случаев, когда дефекты и поломки 

произошли не по вине предприятия-изготовителя или явились следствием 

неправильного транспортирования, хранения, монтажа, эксплуатации и 

технического обслуживания. 

4.5.4. В случае вынужденного простоя оборудования в течение 

гарантийного срока по вине поставщика, гарантийный срок эксплуатации 

продлевается на время, необходимое для восстановления его 

работоспособного состояния. 

4.5.5. Гарантия на быстроизнашивающиеся детали не предоставляется. 

4.5.6. Претензии по комплектующим изделиям предъявляются заказчиком 

только их изготовителям. Гарантийный срок по комплектующим согласно 

соответствующей документации. 

4.5.7. Завод-изготовитель не несет гарантийной ответственности в случаях: 

 внесение изменений в конструкцию; 

 несоблюдения владельцами условий эксплуатации согласно паспорту; 

 небрежного хранения и транспортирования владельцами; 

 утери паспорта или отсутствие отметки о вводе в эксплуатацию, отсутствия 

сведений о техническом обслуживании; 

 отсутствия в разделе «Свидетельство о приемке» отметки о приемке. 
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5. Упаковка, транспортировка и хранение

5.1. Установка отгружается заказчику с предприятия-изготовителя в виде отдельных 

секций: 

 Корпус Установки (допускается отгружать в разобранном виде для удобства и 

сохранности при транспортировке); 

 Циркуляционный насос; 

 Комплект арматуры, метизов и фитингов. 

5.2. В качестве упаковки используется стрейч-плёнка. 

5.3. Установку необходимо хранить в сухих отапливаемых складских помещениях. На 

период хранения рекомендуется снять плёнку. 

5.4. При транспортировке и хранении должны быть приняты меры для предохранения 

Установки от внешних механических воздействий, загрязнений и атмосферных 

явлений. 
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6. Учёт технического обслуживания и ремонта

Дата 

Количество 

часов с начала 

эксплуатации 

или после 

ремонта 

Вид технического 

обслуживания 

Замечания о 

техническом 

состоянии 

Установки 

Должность, 

фамилия, подпись 

ответственного лица 
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7. Сведения об утилизации

7.1. Особых требований к утилизации Установка не имеет. Отдельные комплектующие 

Установки утилизируются в соответствии с сопроводительной документацией или 

инструкциями эксплуатирующей организации. 
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8. Свидетельство о приёмке

Изделие __________________________ заводской номер ________________________

изготовлено и принято в соответствии с обязательными требованиями государственных 

стандартов, действующей технической документацией и признано годным для 

эксплуатации. 

МП____________________ _________________________ 
(личная подпись)                   (расшифровка подписи) 

«_____»_______________ 20__ г. 
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Приложение А 
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Уважаемый заказчик !

Вы стали владельцем чугунного котла  KLO (ГРИЗЛИ)  для работы на природном газе. Мы 
уверены, что при правильной эксплуатации, котел Вас будет  полностью удовлетворять. Поэтому 
внимательно изучите эту инструкцию и соблюдайте правила обслуживания.

Основные условия для  монтажа  и эксплуатации котла :

1. Котел и необходимое вспомогательное оборудование должны устанавливаться и
использоваться согласно проекта, который отвечает законным требованиям и техническим
нормативам данного государства, а также рекомендациям Производителя.

2. Котел должен устанавливаться в помещении, для которого предназчен и соблюдать условия
вентиляции.

3. Монтаж и пуск котла может проводить только специалист, прошедший обучение  монтажу и
обслуживанию котлов  у Производителя.

4. Со всеми неисправностями котла необходимо обращаться только на уполномоченную
Производителем  Сервисную организацию – неквалифицированное вмешательство может
нанести  ущерб  работе котла  (или соединительного оборудования) и лишает Вас гарантии
!!!

5. Работник сервисной организации, проводящий первый пуск котла  должен ознакомить
потребителями с правилами эксплуатации, способами его управления и элементами
безопасности.

6. После распаковки котла необходимо проконтролировать комплектность поставки.
7. Необходимо проконтролировать соответствие типа  котла  требованиям  потребителя.
8. Перед началом монтажа необходимо внимательно прочитать «Инструкцию по монтажу и

обслуживанию» и действовать  согласно рекомендаций, приведенных в ней.
9. При ремонтах должны использовать оригинальные компоненты от производителя. Не

разрешается манипуллировать с внутренней монтажом и производственной установкой для
предотвращения ухудшения качества отвода продуктов сгорания.

10.Не  устранять и не повреждать обозначения и надписи на котле.
11.Для применения котла необходимо согласовать местные нормы для применения.
12.С котлом и его частями после окончания срока эксплуатации, необходимо поступать согласно 

предписаний охраны окружающей среды.
13.При длительной остановке рекомендуется закрыть подачу газа и отключить котел от

привода электрической энергии.
14.Производитель не несет ответственность и гарантия не распространяется на неисправности 

вследствии несоблюдений :
-  условий, приведенных в данной инструкции
-  предписаний и норм
-  последовательности монтажа и эксплуатации
-  предписаний, приведенных в Гарантийном листе

В практике могут возникнуть ситуации, при которых потребитель должен соблюдать
необходимые меры, т.е. прежде всего:

- предотвращать (и случайный) пуск котла при осмотре и работе с дымоходом и 
распределении газа и воды, необходимо отключить подачу электрической энергии в 
котел не  только выключателем на котле, но и  отключением электрического штекера из 
розетки.

- отключить котел всегда, если в окружающем пространстве  появятся (и временно) 

156



3

горючие и взрывоопасные  пары (напр., испарения  красок при  покраске, при утечке газа 
и т.п.)

- если необходимо слить воду из котла или из любого места системы, вода не должна быть 
настолько теплой, чтобы предоставляла опасность.

- не проводить повторный пуск котла, пока не нормализованы условия для работы котла 
после неисправности отопительной системы (котла и отпительной системы), в результате 
чего может возникнуть утечка воды из котлового теплообменника, или при заполнении 
теплообменника льдом.

- при утечке газа или прекращении подачи газа необходимо отключить котел и закрыть 
кран подачи газа и обратиться в местную газовую организацию и сервисную фирму.

Предписания и нормы 

Котел PROTHERM KLO может ввести в эксплуатацию только договорная сервисная 
организация производителя. Для установки котла, его введения в работу, а также гарантийное 
и послегарантийное обслуживание проводит сеть договорных сервисных организаций, 
выполняющих требования нормативных документов и имеющих лицензии для работ с 
газовыми приборами.  Для установки должен быть разработан проект согласно предписанных 
действующих нормативных документов.

a) к отопительной системе
ЧСН 06 0310 : 1983 – Центральное отопление, проектирование и монтаж.
ЧСН 06 0830 : 1996 – Устройства защиты для центрального отопления и нагрева ГВС. 
ЧСН 07 7401 : 1992 – Вода и пар для тепловых энергетических приборов с рабочим давлением  
пара до 8 MПa.

б) к распределению газа
ЧСН 38 6420 : 1983 – Промышленные газопроводы. 
ЧСН EN 1775 : 1999 – Снабжение газом – Газопроводы в объектах – Максимальное рабочее 
избыточное давление менее  5 Бар.
ЧСН 38 6413 : 1990 – Газопроводы и присоединения с низким и средним давлением.
ЧСН 07 0703 : 1986 – Котельные для работы на газе. 
ЧСН 38 6405 : 1988 – Газовые приборы. Правила работы. 

в) к электрической сети
ЧСН 33 2180 : 1980 – Присоединение электрических аппаратов и приборов.
ЧСН 33 2000-3 : 1995 – Электротехнические предписания. Электрические аппараты. Часть 3 : 
Определение основных характеристик.
ЧСН 33 2000-5-51 : 1996 – Устройство электрических приборов.
ЧСН 33 2000-7-701 : 1997 – Электротехнические предписания. Электрические приборы. 
ЧСН 33 2130 : 1985 – Электротехнические предписания. Внутренняя электропроводка.
ЧСН IEC 446 : 1989 – Электротехнические предписания. Обозначение проводников цветами 
или номерами.
ЧСН 33 0160 : 1991 – Электротехнические предписания. Обозначение клемм электрических 
предметов.
ЧСН 33 0165 : 1992 – Электротехнические предписания. Обозначение проводников цветами 
или номерами.
ЧСН 33 2350 : 1983 – Предписания для электрических аппаратов в затруднительных 
климатических условиях.
ЧСН 34 0350 : 1965 – Электротехнические предписания. Предписания для подвижных приводов 
и шнуровой проводки.
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ЧСН 33 1500 : 1991 – Ревизия электрических приборов.
ЧСН EN 60 335-1 : 1997 – Безопасность электрических приборов для бытового применения и 
подобных целей. Часть 1 – Общие требования.

г) для дымоходов
ЧСН 73 4210 : 1989 – Строительство дымоходов и подсоединение топливных аппаратов. 
ЧСН 73 4201 : 1989 – Проекты дымоходов.
ЧСН 06 1610 : 1985 – Части дымоходов бытовых приборов.
ЧСН EN 297 : 1996 – Котлы на газовом топливе для центрального отопления. Котлы типов B11 
и B11BS с атмосферными горелками и с номинальной тепловой потребляемой мощностью до 
70 кВт. 

д) относительно пожарной безопасности
ЧСН 06 1008 : 1997 – Пожарная безопасность теплового оборудования.
ЧСН 73 0823 : 1984 – Пожарные технические свойства материалов. Степени горючести 
строительных материалов.

е) для системы с нагревом ГВС
ЧСН 06 0320 : 1987 – Нагрев санитарной воды.
ЧСН 06 0830 : 1996 – Защитные устройства для центрального отопления и нагрева ГВС.
ЧСН 73 6660 : 1985 – Внутренние водопроводы.
ЧСН 83 0616 : 1988 – Качество ГВС.

Обеспечение безопасности оборудования и лиц.

Котлы тестированы в испытательном центре  СЗУ Брно  и выполняют нормы : ЧСН EN 437, 
ЧСН EN 656, ЧСН EN 50165, ЧСН EN 60335-1, а также отвечают требованиям действующих 
нормативных предписаний.  

При установке и эксплуатации котла и его вспомогательного оборудования необходимо 
соблюдать общие правила согласно следующих документов :

- в области проектирования и при установке и монтаже (или при обслуживании и ремонтах): 
ЧСН 06 0310, ЧСН 06 0830, ЧСН 07 0703, ЧСН EN 1775, ЧСН 38 6413 и ЧСН 38 6460, ЧСН EN 
1443, ЧСН 73 4201и ЧСН 73 4210;

- во время работы и при обслуживании: ЧСН 38 6405.
Кроме требований приведенных документов, при применении котла необходимо поступать 

согласно инструкции и сопроводительной документации к котлу от производителя.   

Характеристика котла

Стационарный чугунный котел PROTHERM KLO предназначен для нагрева отопительной 
воды  (ОВ), а при работе с непрямонагреваемым резервуаром и для нагрева ГВС.  Котел 
сконструирован в следующем типовом ряду:

 65, 85, 100, 130, 150  KLO
Котлы предназначены для работы на природном газе, а в 2-х типовых рядах в 2-ступенчатом 

исполнении (сниженная мощность/полная мощность).  
Котлы возможно оснастить эквитермическим регулятором Siemens, тип: Альбатрос RVA 

43.222. В соединении с иными регуляторами типа  RVA 43.222 есть возможность установки 
ступенчатого каскада с большим количеством источников тепла. 

Насос ОВ управляется термостатом насоса и начнет работу только тогда, когда температура 
ОВ достигнет величины, установленной на термостате. Этим снижается время нагрева 
воды в котловом теплообменнике. Поддерживанием высшей температуры ОВ (выше 55°C) в 
теплообменнике, главное в больших системах, предотвращается возможность образования 
конденсации, которая может сократить жизнестойкость котла.    Примечание: насос ОВ не 
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является частью поставки котла. 
Котел может работать с непрямонагреваемым резервуаром горячей воды. Стандартное 

оснащение позволяет легкое соединение котла с резервуаром посредничеством клеммника 
котла. 

Основное подключение котла приспособлено для подсоединения подзарядного насоса 
ГВС. В случае, если котел содержит один из вышеприведенных эквитермических регуляторов, 
можно решить нагрев ГВС с помощью 3-ходового разделительного клапана.  
При требовании нагрева ГВС для обемпечения правильной функции предусматривается 
применение резервуара воды PROTHERM объемом 95 до 200 литров, оснащенных 
термостатом.

Предупреждение: У комбинированных бойлеров (имеющих также электрический нагрев 
воды) ни в коем случае не разрешается подача „чужого напряжения“ в котел - т.е. контакт 
термостата необходимо отделить от внутренней электропроводки бойлера!!!

Нагрев ГВС имеет приоритет перед отоплением. Это значит, что нагрев отопительной 
системы начнется только после нагрева ГВС в бойлере на требуемую температуру. Поэтому 
превышение температуры ГВС выше обычного уровня (около 50-600 С) продлевает время 
нагрева бойлера и вызывает длительные остановки  в отоплении объекта. Продлевание 
времени нагрева ГВС происходит и при работе котла на сниженной мощности или настройке 
низкой температуры ОВ. 

Предупреждение: Котел  можно использовать только для тех целей, которые приведены в 
данной инструкции.
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Т и п 
котла

65  KLO 85  KLO 100  KLO 130  KLO 150  KLO

A 850 1010 1170 1410 1570

B 460,5 540,5 620,5 740, 5 820,5

C 860,3 850,3 840,3 825,3 825,3

D 180 200 220 250 250

C

11
95

37
0

72
0

960
850

75

B

A

12
5

544

92
G6/4"

G6/4"

D

60
5

52

111
G1"

Основные и присоединительные размеры котла 

Рис.1 
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Оснащение котла

Котел  PROTHERM KLO состоит из:
1. чугунного тела котла, включая изоляцию, и трубопроводных участков гидравлических
присоединений,
2. доски горелки, включая газовые трубки и пускового оборудования,
3. коллектора продуктов сгорания, включая прерыватель тяги и термостат SKKT
4. внешнего корпуса с панелью управления и клеммником котла ,
5. станины тела котла.

Чугунное тело состоит из элементов и служит одновременно как камера сгорания
(включая пути продуктов сгорания), так и водяное пространство (включая пути воды). 
Элементы имеются боковые („правый“ и „левый“) и средние (одного вида). Соединением 
звеньев возникает теплообменник котла соответствующих размеров (как камеры сгорания, 
так и водяного объёма). Собранный корпус котла оснащен трубопроводными участками для 
гидравлических присоединений и изолирован от потери тепла и теплового излучения. Также 
оснащен гильзами для установки датчиков термостатов и термометра и отверстиями  для 
соединения со станиной.. 

Панель горелки оснащена участком газового распределения, собственными трубками 
горелок и пусковым оборудованием. В исполнении KLO использованы стандартные трубки. В 
зависимости от величины ( которая соответствует размерам теплообменника  котла) содержит  
от 7 до 16 трубок горелки и целый газовый путь. Газовый путь составляет трубопроводный 
участок присоединения газа, который заканчивается входом в комбинированную газовую 
арматуру. Комбинированная газовая арматура регулирует подачу газа в котел в зависимости 
от требуемых и фактических рабочих состояний системы (т.е. котла и отопительной системы 
вместе); выход из нее представляет только участок газового распределения панели горелки, 
которая заканчивается 7 - 16 форсунками (по одной на каждую трубку горелки).

Зажигание и контроль хода горелки проводится запальной горелкой. При требовании 

Рис.2  

Потери давления котлового тела
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нагрева ОВ в запальную горелку подается газ из газового клапана и одновременно  происходит 
искрение на ее конце, которое вызывается автоматикой зажигания.  После розжига запальной 
горелки и подтверждения пламени с помощью ионизационного электрода, подается газ в 
главную горелку, который разжигается от запальной горелки. Подача газа в главную горелку 
обеспечивают у типового ряда  65-100 KLO двумя газовыми клапанами  SIT. У типового ряда  
130-150 KLO подача газа решена с помощью газовой арматуры  HONEYWELL:

Если запальная горелка в течение безопасного времени  Ts = 50 сек не начнет розжиг, 
автоматика закроет подачу газа в главную и запальную горелки. Если во время нормального хода 
котла произойдет потеря пламени, автоматика зажигания повторит цикл розжига у запальной 
горелки.  Если потеря ионизации повторяется, котел перейдет в состояние неисправности, 
которое сигнализируется на панели управления красной лампочкой сигнализации (рис. 5 
/ поз. 2). По истечении времени ожидания прибл. 10 сек можно разблокировать состояние 
неисправности кнопкой  RESET (рис. 5 / поз. 13).

Примечание: Запальная  горелка всегда работает вместе с главной горелкой.
При отключении электрической энергии автоматически закроется подача газа в горелку. 

После обновления подачи электроэнергии котел автоматически начнет работу. 
Коллектор продуктов сгорания непосредственно соединен с прерывателем тяги, а за 

ним заканчивается горловиной продуктов сгорания котла (для присоединения дымохода). 
Коллектор продуктов сгорания оснащен съемной очищающей крышкой , которая доступна 
после снятия верхней части  (кожуха) котла.

Система контроля тяги дымохода (SKKT) основана на отслеживании  температуры 
продуктов сгорания в коллекторе. На превышение их температуры в результате недостаточной 
тяги реагирует термостат, размещенный в коллекторе и котел отключается ( закроется подача 
газа в горелку). 

Внешний корпус состоит из покрытий, прочно закрепленной задней и боковых стен, съемной 
передней и верхней частей. В верхней части размещена панель управления.

Станина тела котла образована одной стальной подставкой, на котором закреплено  тело и 
покрытия котла.

Общие положения при установке котла

Котел PROTHERM KLO может быть введен в эксплуатацию только уполномоченной 
организацией. Для установки котла, его введения в эксплуатацию, а также для гарантийного 
и послегарантийного обслуживания служит специализированная диллерская сеть договорных 
организаций производителя, имеющих соответствующие лицензии.

Подсоединение к подаче газа 

Конструкция котла PROTHERM KLO – ZP предназначена для работы на природном газе с 
номинальным  давлением в распределительной сети 1,3 - 2,0 кПа (13 - 20 мБар), для которого 
приводится теплотворная способность от 9 до 10 кВтч/м3. Внутренняя распределительная сеть 
газа и газомер должны быть подобраны  с учетом других газовых приборов потребителя. К 
котлу необходимо подвести трубу с минимальным диаметром, соответствующим по размерам 
присоединению газа к котлу, однако лучше с номинальным диаметром на  ступень выше.

Подача воздуха для сгорания

Проветривание помещения должно обеспечить, чтобы к котлу подводилось достаточное 
количество воздуха, чтобы в окружении котла не были превышены самые высокие 
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Рис.3 

Рабочая схема котла
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концентрации эмиссий и чтобы сохранялась соответствующая температура. 
Стационарный чугунный котел PROTHERM KLO отбирает воздух для сгорания из помещения, 

где установлен. Воздух для сгорания, приводимый в котел, не должен содержать пыль и 
агрессивные или горючие материалы (пары растворителей, красок, лаков и т.п.). 

Газовые приборы, подсоединенные для отвода продуктов сгорания, не могут быть 
установлены в местах, где возникает разрежение под влиянием вентиляционных приборов.

Отвод продуктов сгорания

Котел предназначен для отвода продуктов сгорания в дымоход с устойчивой тягой от 2 
Пa. Присоединение котла к дымоходу проводится с помощью дымового канала с диаметром, 
соответствующим размерам дымовой горловины котла (в зависимости от величины котла). 
Дымовой канал не является составной частью оснащения котла.

В дымовой канал не разрешается помещать тела, ограничивающие прохождение продуктов 
сгорания (например, различные виды теплообменников для использования их остаточного 
тепла). 

Конструкция дымового канала и дымохода проведена согласно ЧСН 06 1610, ЧСН 73 4201 
a ЧСН 73 4210. Соблюдением требований данных норм ограничиваются такие нежелательные 
явления, как чрезмерное охлаждение продуктов сгорания, проникновение влажности в стены, 
переменчивость тяги дымохода, а в результате чего и отрицательное влияние на работу 
котла.

Требования к качеству отопительной воды

Котел PROTHERM KLO сконструированы для работы с отопительной водой до избыточного 
давления 400 кПа (4 Бар). Вода для первого залива и для дополнения должна быть прозрачной 
и бесцветной, без суспензий, масел и химически агрессивных элементов, ни в коем случае 
не должна быть кислой, т.е.  должна иметь величину pH>7 и  минимальную карбонатную 
жесткость. 

Для умягчения воды при первом заливе можно использовать фосфорнокислый натрий или 
одноразовое добавление хелатного реагента.

Перед котлом (т.е. на трубопровод с обратной ОВ) устанавливается   грязевик, установку 
которого необходимо  провести так, чтобы при его чистке не требовалось слить большое 
количество воды. Грязевик можно оснастить фильтром, однако применение только ситового 
фильтра не является достаточной защитой от механических осаждений. На функциональные 
неисправности, вызванные механическими загрязнениями, не распространяется общая 
гарантия. (см. Гарантийный лист). Фильтр и грязевик необходимо регулярно  проверять  и 
чистить.

Предупреждение: При дополнении необходимо обеспечить совершенное  овоздушнивание 
котла и отопительной системы. 

Использование незамерзающих растворов

В котлах ряда KLO a можно использовать незамерзающий раствор с обозначением  
ALYCOL TERMO (Словнафт Морава), с которым были проведены испытания в лаборатории. 
При использовании иных видов незамерзающих растворов, производитель не предоставляет 
гарантию на возможные дефекты.  

Особенности отопительной системы и ее залив 

Котел подсоединяется на трубопровод отопительной системы (G 6/4“) и подачу газа 
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(G 1“) таким способом, чтобы соединительные окончания котла не были под  нагрузкой труб 
отопительной системы. Соединительные окончания должны иметь внешние резьбы. 

Рекомендуется установить на соединительных местах закрывающие вентили, чтобы при 
ремонтах не возникала необходимость слива отопительной воды из системы.

Отопительную систему необходимо проектировать таким образом, чтобы через некоторые 
из отопительных приборов постоянно циркулировала ОВ . 

Котел не имеет встроенный расширительный бак и предохранительно-сбросной клапан, 
поэтому его можно подсоединить только к отопительной системе, которая оснащена данным 
оборудованием. 

Котел может работать с открытым и закрытым (под давлением) расширительным баком. При 
использовании открытого расширительного бака, необходимо провести установку температуры 
на аварийном термостате (95°C)  и ограничить диапазон рабочего термостата отопления. 
Данную установку проводит только сервисный техник.

В открытом расширительном баке должен быть соблюден правильный уровень воды (между 
рабочими минимумом и максимумом). Закрытый расширительный бак при заливе должен быть 
установлен в зависимости от отопительной 
системы.  

Для залива и слива воды котел оснащен 
краном заполнения (слива) системы. Для 
залива необходимо систему совершенно 
овоздушнить.

При ремонте,  неблагоприятных 
строительных планировках и т.п., можно 
подсоединить котел к отопительной 
системе и подаче газа гибкими элементами 
(шлангами),  предназначенными только 
для этой цели. При использовании гибких 
элементов они должны быть как можно 
короче (0,5м), защищены от механической и 
химической нагрузки и повреждений, и должно быть обеспечено, чтобы перед окончанием их 
срока годности или надежности  (согласно данных их производителя) они всегда заменялись 
за новые. 

Перед окончательным монтажом котла, систему необходимо несколько раз промыть для 
удаления возможных механических загрязнений. В старых системах необходимо данную 
промывку проводить  против направления протока ОВ. 

Размещение котла

Если для перемещения котла существуют специальные требования (например, 
препятствовать повреждению покрытия, уменьшить профиль прохода и т.п.) можно котел  
частично разобрать.

Около котла необходимо оставить  свободное простанство (не менее 0,6м) для производства 
работ по обслуживанию.

При соблюдении такого свободного пространства одновременно выполняются требования 
пожарной безопасности.  

Котел устанавливается на чистый пол (или основание). Пол должен иметь достаточную 

Рис.4
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несущую способность и не должен быть скользким. Уборка помещения должна проводиться 
только сухим способом (например, пылесосом). Котел должен размещаться на негорючей 
подставке. В случае, если пол изготовлен из горючего материала, необходимо оснастить 
котел несгораемой, изоляционной подкладкой, которая превышает горизонтальную плоскость 
проекции котла по крайней мере на 100 мм.

Предупреждение: До установки котла (главное, частей влиящих на процесс сгорания) не 
разрешается вмешательство неквалифицированных лиц для предотвращения повышения 
эмиссии в продуктах сгорания, шума при эксплуатации, снижению образования и использования 
тепла и т.п.). 

Таблица 1: Степени горючести строительных материалов и изделий

Степень горючести 
с т р о и т е л ь н ы х 
материалов и изделий

Строит.матер.и издел.согласно степени горючести 
( ЧСН 73 0823 : 1984)

A - негорючие гранит, песчаник,бетон,кирпич, керам.плитки,строит.раствор, 
противопожарные покрытия

B – нелегко горючие акумин, изумин, гераклит, лигноцеллюлоза, доски из 
базальтового фетра, доски из стеклянных волокон

C1 – тяжело горючие Дерево буковое, дубовое, доски гобрекс, верзалит, умакарт, 
сирколит

C2 - среднегорючие Дерево черепичное, древесина, елевое, древесностружечные 
и пробковые доски, вулканическое напольные покрытия

C3 - легкогорючие Асфальтовый картон, древесноволокнистые доски, целлю-
лозные материалы, полиуретан, полистирол, полиэтиллен, 
ПВХ

Котел не разрешается устанавливать в пространстве, где может произойти загрязнение 
трубок горелки осаждениями или биологическими факторами (напр.мыши).

Мероприятия против замерзания 

Если с достаточной гарантией не обеспечена защита котла против замерзания 
посредничеством технических и организационных мер в пространстве около котла 
(регулирование, обслуживание), необходимо провести остановку котла и дальнейших приборов 
в котельной, как напр., оборудования для дополнения воды, химподготовку воды и т.п. – т.е. всей 
отопительной системы, необходимо слить воду, закрыть подачу воды, газа и электричества в 
котел и отопительную систему. 

Электрическое подключение котла

Котел предназначен для постоянного подсоединения к электрическому распределению 
сетевого напряжения. В электропроводку котла должен быть встроен элемент для отключения 
– главный выключатель, у которого расстояние между отделенными контактами должна быть
хотя бы 3 мм у всех полей при соблюдений условий эксплуатации.

Электрическое подключение  котла к сети проводится с помощью клеммника, который 
оснащен клеммами для трехпроводникового привода. Для питания необходима проведенная 
надлежащим образом штепсельная розетка, исключающая ошибку подключения «ноль-фаза», 
т.е. должен быть защитный контакт (колышек), соединенный с проводником PE или PEN 
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(желто-зеленого цвета).
Не разрешается пользоваться различными “тройниками” и т.п. Котел защищен от перегрузки 

и короткого замыкания плавким предохранителем (Т 4А/250В), размещенным на панели 
управления. Возможную замену предохранителя должен проводить сервисный техник.

При управлении котла комнатным регулятором, необходимо использовать тип регулятора с 
беспотенциальным выходом, т.е. в котел нельзя  подводить иное внешнее напряжение. Выбор 
требуемого типа регулятора проводит сервисный техник. 

Для подключения регулятора в котле имеется специальный выход, который размещен 
на доске поверхностного соединения. По специальному заказу предоставляется 
тнз.подсоединительный комплект, который служит для подсоединения эквитермического 
регулятора и котла. Для каждого типа регулятора необходимо заказать конкретный тип 
комплекта. Подсоединительные комплекты стандартно предназначены для регуляторов 
Siemens, тип Albatros RVA43.222, RVA63.242 и RVA63.280.

Предупреждение: в случае использования иных типов регуляторов не могут быть 
ограничены или нефункциональны функции  безопасности котла. 

Основное описание регуляторов  Siemens

Albatros RVA43.222 – это эквитермический регулятор, предназначенный для отдельных 
котлов или котлов, соединенных в каскад. 

Приемлем для серийного монтажа в источники тепла с :
• 1- или 2-ступенчатой горелкой
• зарядным насосом для ГВС или перепускным клапаном
• котловым насосом, подающим насосом или насосом отопительного контура

Отопительный контур управляется эквитермически, подготовка ГВС регулируется в
зависимости от температуры в резервуаре и временных программ.

В соединении с регуляторами типа RVA43.222 возможно образовать ступенчатые каскады с 
большим количеством (макс. 16) источников тепла.

Albatros RVA63.242 – это эквитермический регулятор, предназначенный для серийного 
монтажа для источников тепла с :
• 1- или 2-ступенчатой горелкой, 1BMU
• зарядным насосом или перепускным клапаном для подготовки ГВС
• трехточечной передачей смесителя и циркуляционным насосом
• различным использованием мультифункциональных выходов

Albatros RVA63.242 – это эквитермический регулятор, предназначенный для серийного 
монтажа для источников тепла с:
• 1- или 2-ступенчатой горелкой, 1BMU
• зарядным насосом или перепускным клапаном для подготовки ГВС
• 1 или 2 отопительными контурами с трехточечной передачей смесителя и циркуляционным
насосом или только с циркуляционным насосом

Все вышеприведенные эквитермические регуляторы возможно комбинировать между 
собой, тем самым образовать расширенные отопительные системы. Информация более 
подробно приведена в инструкции к эквитермическому регулятору, а также возможно с ней 
ознакомиться на интернете www.siemens.cz
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Управление и сигнализация 

Размещение отдельных элементов управления и сигнализации котла изображено на 
рис.панели управления (рис. 5).

Панель управления разделена на 2 части:
- контрольная, где находятся  основные элементы управления и контроля и главный 

выключатель. 
- главная (размещена под передним покрытием), которая содержит элементы управления 

для потребителя и сервисного обслуживания.

Панель управления

1) не является  частью поставки котла
2) оборудование поставляется на заказ только к котлам  130 - 150 KLO

1 2 3 4 5 6 7

891011121314 Рис.5

1. Панель управления
2. Сигнализация ошибки потери
пламени
3. Сигнализация ошибки перегрева
котла
4. Термометр
5. Манометр
6. Эквитермический регулятор1)

7. Прибор для контроля
герметичности газа2)

8. Переключатель мощности котла
9. Термостат насоса
10. Рабочий регулятор отопления
11. Аварийный термостат
12. Термостат продуктов сгорания
13. Кнопка „RESET“
14. Сетевой предохранитель (4А)
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Описание элементов управления

Главный выключатель - отключает подачу электрической энергии в котел 
Сигнализация неисправности потери пламени – загоранием красной лампочки 

сигнализируется неисправность в результате погасания пламени. Причиной неисправности 
может быть прекращение подачи газа при старте или во время работы.

Сигнализация неисправности перегрева котла – загоранием оранжевой лампочки 
сигнализируется неисправность, причиной которой является реагирование : 

- термостата продуктов сгорания при снижении или потери тяги дымохода
- аварийного термостата при превышении температуры отопительной воды выше 95°C 

(98°C в открытых системах). 
Термометр, манометр – изображают температуру и давление отопительной воды в котле
Переключатель мощностей котла – служит для переключения между двумя рабочими 

ступенями (полная мощность – сниженная мощность).

Таблица 2: Величины максимальной и сниженной мощности котла.

Тип котла
 KLO

Максимальная мощность / 
сниженная мощность (кВт)  ПРИ-
РОДНЫЙ ГАЗ

65 65 / 49

85 85 / 59

100 99 / 70

130 130 / 91

150 150 / 105

Термостат насоса - служит для защиты чугунного тела против конденсации. После 
розжига горелки активизируется насос до превышения температуры 60°C (производственная 
настройка). Изменение настройки температуры может производить только сервисный техник.

Рабочий регулятор отопления – служит для выбора температуры ОВ.
Предупреждение: Выбранная температура должна быть всегда высшей, чем температура, 

настроенная на термостате насоса. В противном случае насос является постоянно 
отсоединенным.

Аварийный термостат – служит для защиты котла от перегрева. В случае перегрева 
произойдет отключение котла. Введение котла в работу возможно при охлаждении ОВ 
в котловом теле и отблокировании деблокирующей кнопки 11, которая находится под 
пластмассовым покрытием. При неисправности рассветится оранжевая сигнальная лампочка.  

Термостат продуктов сгорания - служит для обеспечения остановки котла в случае снижения 
или прекращения тяги дымохода. Разблокирование котла возможно после охлаждения 
термостата продуктов сгорания и нажатии деблокирующей кнопки 12. При неисправности 
рассветится оранжевая сигнальная лампочка.  

Примечание: При неисправности термостата продуктов сгорания или аварийного термостата  
функция кнопки RESET не действует.

Предупреждение: Не разрешается применять котел с приведенными элементами  
безопасности (аварийный термостат, термостат продуктов сгорания), вышедшими из строя или 
замененными на другие типы, чем рекомендует производитель.Чтобы исключить  причины, 
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ведущие к  таким нарушениям, потребителю ни в коем случае не разрешается   манипулировать 
с данными элементами!!!

Кнопка RESET – нажатием кнопки можно устранить неисправность, сигнализированную 
красной сигнальной лампочкой потери пламени. При повторении этой неисправности, 
необходимо вызвать сервисную организацию. 

Сетевой предохранитель – служит для защиты электропроводки котла от перегрузки и 
короткого замыкания. 

Обслуживание котла

Требования по обслуживанию котла

 Кроме настройки элементов управления (включая регулятор) необходимо соблюдать 
следующие требования при обслуживании:
1) соблюдать местные условия и поступать согласно предписания и инструкций отдельных

приборов и их частей (котла, регуляторов, насосов, расширительных баков..)
2) соблюдать порядок и чистоту около котла
3) соблюдать, чтобы в окружении котла не проводилсь работы, не связанные с его работой и

обслуживанием;
4) соблюдать и обеспечить (напр.предупрежд.доской, замком на дверях и т.п.), чтобы в

пространстве около котла не находились неквалифицированные лица (т.е.младшие 18 лет,
недееспособные лица и т.д.);

5) поддерживать постоянно свободные проходы в окружении котла и входные двери в
котельную;

6) вести рабочие записи работы котла.
Кроме мероприятий в практических ситуациях  должно быть обеспечено отключение

котла всегда, если невозможно обеспечить надежную работу котла. Необходимо обеспечить 
закрытие подачи при утечке (главное, газа, но также воды, при необходимости,электричества) 
и в последующем вызвать сервисную организацию. 

Отключение котла и закрытие подачи (при необходимости не только в близкости котла, 
но и в объекте или соответствующей ее части), должно быть обеспечено и в случаях, когда 
к нежелательным ситуациям не дошло, но есть угроза ее возникновения (напр.при пожаре 
объекта).

Подготовка и старт котла

Подготовка и пуск котла являются частью введения котла в эксплуатацию и проводится 
сервисной организацией.

Первое затапливание

Первое затапливание это короткая энергичная работа котла после его окончательного 
присоединения к отопительной системе. Оно является составной частью введения котла в 
эксплуатацию и  проводится  сервисной организацией. 

Собственная работа котла

Котел работает автоматически после настройки элементов регулировки и потребитель 
проводит только операции по обслуживанию.

Предупреждение: Работник, который вводит котел в эксплуатацию должен ознакомить 
потребителя с управлением и регулированием котла.
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Основные инструкции по обслуживанию котла :

1. Выключение или включение котла помощью сетевого выключателя на панели управления.
2. При обслуживании котла комнатным или эквитермическим регулятором, все операции

управления отопительной системы проводятся на самом регуляторе. Рабочий  регулятор
котла выполняет функцию ограничения температуры отопительной воды. Если нет
необходимости (установит сервисный техник), остальные элементы регулирования не
используются.  К комнатному или эквитермическому регулятору поставляется инструкция
отдельно.

3. В связи с п. 2 возможно настроить рабочий регулятор отопления в диапазоне  0 до 85 °C. В
открытых системах в диапазоне  0 до 80°C.

4. В связи с п.2 возможно котел переключить на максимальную или сниженную мощность с
помощью переключателя мощности котла  (рис. 5 / поз. 8).

5. При прекращении подачи электроэнергии горелка отключится, а после обновления
напряжения в электрической сети произойдет автоматический старт горелки. 

6. При неисправности „потеря пламени“, рассветится сигнализация (красная сигн.лампочка).
Разблокирование неисправности проводится с помощью кнопки „RESET“ на главной панели
управления. При повторении неисправности, необходимо вызвать сервисную организацию.

7. При неисправности, которая сигнализируется оранжевой сигнальной лампочкой, причиной
может быть неисправность аварийного термостата или термостата продуктов сгорания.
В этом случае поступайте согласно инструкций, которые приведены в части  : Описание
элементов управления (стр. 15). При повторении неисправности, необходимо вызвать
сервисную организацию.

Предупреждение: при повторении неисправности, отключите котел от подачи
электрической энергии и вызовите сервисную организацию.

ВАЖНЫЕ ПРЕДУПРЕЖДЕНИЯ

1. Объект котельной:должна быть обеспечена постоянная подача воздуха.
2. Котлы могут обслуживать только совершеннолетние лица.
3. Котел подключается к сетевому напряжению 230 В/50 Гц с соответствующим

предохранителем.
4. При долговременной остановке котла отсоедините котел от электрической энергии и

проведите мероприятия против возможному замерзанию воды в отопительной системе. 
5. При неисправности отвода продуктов сгорания из прерывателя тяги (протитяга, загрязненный 

дымоход), предохранитель обратного тока продуктов сгорания закроет подачу топлива в
котел.

6. В котельной необходимо соблюдать чистоту и беспыльную среду. Из объекта котелной
необходимо исключить все источники возможных загрязнений, а в период работ, как напр.
штукатурные работы, необходимо отключить котел. И частичное загрязнение горелки имеет
негативное влияние на процесс сгорания, угрожает надежную работу котла. В котельной
нерекомендуем нахождение домашних животных (собака, кошка).

7. Если возникнет угроза возникновения и вникания горюего пара или газа в котельную, или при 
работах, при которых возникает переходная опасность (лакирование горючими красками и
т.п.), котел необходимо перед началом работ отключить.

8. На котел и в близкости не разрешается размещать предметы из горючих материалов.
9. При приближении или соприкосновении контрольного отверстия пламени, угрожает
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опасность ожога. 
10.Потребитель должен проводить установку, введение в работу, регулярное сервисное

обслуживание и устранение неисправностей только у договорной сервисной организации
PROTHERM. В случае несоблюдения этого условия, не действует гарантия на функцию
работы котла.

11.Необходимо проводить 1 раз в год обслуживание и осмотр котла.
12. Котел можно использовать только согласно данной инструкции и соответствующих

местных предписаний. Неправильное применение котла может быть причиной сокращения 
его жизнестойкости, а также возможного ущерба здоровья и имущества.

Пуск котла

Пуск котла, функция которого была проверена при первом затапливании, проводится 
следующим способом :

• Рабочий термостат  ОВ устанавливаем на прибл. 2/3 его диапазона.  Его установку
в дальнейшем можно дорегулировать в зависимости от требуемой температуры ОВ.
Температура ОВ влияет на скорость нагрева во внешнем бойлере ГВС.

• При работе котла с внешним бойлером ГВС, термостат бойлера устанавливаем на прибл.
½ его диапазона.

• Сконтролируем давление ОВ на котловом манометре. Если вода холодная, давление не
может быть ниже, чем обозначено на манометре (красная стрелка – настройку проводит
сервисная организация при первом затапливании)

• При использовании для управления котла эквитермического или комнатоного регулятора
отопления, необходимо его настройку провести согласно отдельной инструкции .

• Включаем сетевой выключатель котла в положение «I». Котел начнет  работу и нагревает 
воду в бойлере (если используется). После нагрева ГВС нагревает воду в отопительной
системе. При использовании эквитермического регулятора RVA 43.222 данная функция
уже обеспечена, если выбран режим работы ”зима”.

Котел отключается:
• При нагреве ГВС всегда при достижении температуры ОВ величины, настроенной на

термостате резервуара ГВС.
• При достижении температуры ОВ в котле достигнет величины, настроеннной рабочим

регулятором температуры ОВ.
• При достижении требуемой температуры на комнатном или эквитермическом

регуляторе.
Если котел нестартует и не срабатывают сигнальные  лампочки аварийных состояний, 

происходит рабочее отключение, как описано выше. После охлаждения ОВ, ГВС и понижении 
температуры в помещении, где размещен комнатный регулятор, котел автоматически 
обновляет свою работу.

Если не произойдет старт котла и котел не реагирует на превышение величин, установленных 
рабочими термостатами или иными элементами регулировки (комнатный или эквитермический 
регуляторы), необходимо пригласить сервисную организацию для установления причин 
неисправностей.

Если котел не стартует, но светит одна из сигнальных лампочек, необходимо действовать 
согласно «Описания функций элементов управления» 

Отключение котла

Кратковременное отключение котла проводится выключением сетевого выключателя. При 
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длительном отключении, необходимо закрыть подачу газа и отключить котел от электросети 
отсоединением электрического штекера из розетки. Если не угрожает замерзание котла, 
можно оставить в нем воду, в противном случае, необходимо слить воду из котла , бойлера ГВС 
и  системы.  

Если устройство отопительной системы позволяет, то в случае демонтажа котла можно 
слить воду только из него, отопительную систему можно оставить  наполненную водой, чтобы 
не возникала коррозия.

Техническое обслуживание котла 

   Один раз в год, лучше всего перед началом отопительного сезона необходимо провести 
осмотр и его настройку сервисной организацией. Данный контроль не является составной 
частью гарантии.

Частью такого осмотра является проверка функции и состояния горелки, проверка и 
настройка мощности, проверка герметичности соединений в дымовом канале (в случае 
необходимости, устранение неисправностей), чистка форсунок горелки (внимание - нельзя 
изменить их внутренний диаметр!),  проверка котлового теплообменника.

Особенно важным является контроль функции аварийного термостата и термостата 
продуктов сгорания. Данный контроль необходимо проводить после каждого сервисного 
вмешательства.

Техническое обслуживание, проводимое потребителем

а) при необходимости  верхнее покрытие котла почистить. Чистка проводится при 
отключенном котле из электросети выключением сетевого выключателя котла и 
отсоединением штекера  из розетки.  Если поверхность котла мокрая, повторный пуск 
возможен только после высыхания.

б) один раз в неделю проверить давление воды в отопительной системе, в случае 
необходимости воду залить. Залив воды в отопителную систему возможен после 
охлаждения котла ниже 400 С (измеряется термометром на котле). Несоблюдение 
данного условия может привести к негерметичностям или растрескиванию в результате 
растяжения в блоке котла.

в) проверка состояния герметичности соединения дымового канала  для отвода продуктов 
сгорания.

г) в случае утечки газа необходимо котел отключить, закрыть газовый клапан и вызвать 
сервис.

д)  Контроль и чистка фильтров и грязевиков :
- сразу после первого затапливания
- через 1 неделю после начала работы
- регулярно 1 раз в месяц или 1 раз за четверть года в зависимости от степени 

загрязненности

Соблюдение технических  требований к котлам и их использованию

Технические свойства котлов обеспечиваются и контролируются в производстве 
международной системой стандарта качества, который согласно сертификата  BSQI но 69067 
с 2003  г. выполняет нормы качества  BS EN ISO 9001:2000.

Котлы отвечают нормативным требованиям  местных нормативных документов. При их 
установке и подключенном к ним  оборудовании необходимо соблюдать правила техники 
безопасности, общие гигиенические принципы и требования к охране здоровья. 
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Соблюдение норм при монтаже котла, его введении в эксплуатацию, гарантийном и 
послегарантийном сервисе обеспечиваются официальными сервисными организациями  
производителя с соответствующими лицензиями.

При использовании котла необходимо действовать согласно данной инструкции и 
сопроводительной документации к котлу. В случае возникших неясностей касательно 
функциональных свойств котла, следует обратиться в сервисную организацию.

Гарантия и гарантийные условия

На газовый котел PROTHERM KLO предоставляется гарантия на основании ГАРАНТИЙНОГО 
ЛИСТА и условий, приведенных в нем.

Комплектность поставки

Стандартная поставка

Котел PROTHERM KLO поставляется в транспортной упаковке (прерыватель тяги 

и термостат продуктов сгорания смонтированы в транспортном положении). 
При транспортировке на место установки необходимо котел смонтировать и испытать 
функциональные свойства. Инструкция для смонтирования котла приведена в сервисной части 
для обученных у производителя сервисных техников. Котел на монтажной линии комплектно 
смонтирован и испытан. 

Составной частью поставки является документация, которая содержит :
- инструкцию для обслуживания, 
- свидетельство о качестве и комплектности изделия,
- Гарантийный лист,

Специальная поставка 

По специальной заявке к котлу поставляются :
- комнатный регулятор
- эквитермический регулятор Siemens, тип Albatros RVA 43.222, RVA63.242, RVA63.280
- резервуар ГВС
- 3-ходовой разделительный клапан

Транспортировка и складирование

Котел размещен на паллете и обеспечен на нем от сдвигов (привинченный). При 
манипуллировании и складировании нельзя влиять силой на покрытия котла !!! Для 
манипуллирования без паллеты служит станина котлового тела. 
Предупреждение: Ни в коем случае не разрешается использовать части трубчатых соединений 
в качестве держателей при манипуллировании с котлом !!!

При хранении необходимо соблюдать  стандартные складские условия (неагрессивная 
среда,  влажность воздуха до 75% , диапазон температур 5 – 550 С, низкая запыленность,  
исключение биологических факторов).
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Тип котла ................................65  KLO ............... 85  KLO ..............100  KLO ..............130  KLO ............. 150  KLO

Кол-во звеньев ..........................8 .......................... 10 .........................12 ........................ 15 .........................17

Исполнение прибора .................................................................... B11BS

Категория прибора ..............II2H3P.................... I2H .......................I2H ....................... I2H ....................... I2H

Зажигание ..................................................................................электронное

Топливо/входное давление .............................................прир. газ / 1,3 - 2 кПа 

Мощн. I / II мощн.ст. - ПГ(кВт) 49 / 65 ..............59 / 85 ..................70 / 99 ................. 91 / 130 ...............105 / 150

Потр.м. I / II мощн.ст.- ПГ(кВт) 53,5 / 70,6 ...64,7 / 92,4 ..........76,8 / 107,6 ......... 98,4 / 141,3 ..........115,3 / 163

КПД (%) ....................................................................................................91

Расход 

Ппип. газ (м3 / час) ................5,7 / 7,5................6,8 / 9,8 ..............8,1 / 11,3 ............ 10,4 / 14,9 ........... 12,2 / 17,2

Диаметр форсунки горелки (мм)

Ппип. газ  .............................................................................................. 3,1

Кол-во трубок горелки ...........7 .......................... 9 ..........................11 ........................ 14 .........................16

Объем воды отоп.тела (лит) 27,7 ....................34,3 ..................... 40,9 ......................50,8 ..................... 57,4

Макс.раб. температура (°C) ......................................................85 (80°C )

Макс.раб. избыт.давление ОВ (Бар) ...........................................4

Мин.раб. избыт.давление воды (Бар) ....................................... 0,3

Испитат.избыт.давление воды (Бар) ...........................................8

Присоед.напряжение .................................................1/N/PE AC 230 V, 50 Hz/TN-S

Эл.потребл.мощность (вт) .............................................................100

Эл.изоляция  ......................................................................................IP 41

Шум (Дб) .............................................................................................. do 55

Отвод продуктов сгоратия

Способ ...........................................................................................в дымоход

Ø отвод.трубы (мм) .................180 ...................... 200 .......................220 ...................... 250 .......................250

Мин.тяга дымохода (мБар) ....................................................0,025 / 2,5 Pa

Темп-ра сгорания при макс.мощности (°C) ......................... 129 / 112

Класс NO
X
 ..........................................................................................класс III

Вес.проток прод.сгорания при мин/макс. мощности

Ппип. газ (гр/сек).................44 / 46,3 .............. 53 / 60,5 ...............63 / 70,5 .............. 81 / 92,6 ............... 95 / 107

Присоединительные размеры

Присоединение газа/ОВ ...........................................................G1" / G6/4"

Ширина котла (мм) .................850 ..................... 1010 .....................1170 .................... 1410 .....................1570

Высота котла (мм) ...........................................................................1195 / 960

Вес (кг) ........................................317 ...................... 369 .......................421 ...................... 499 .......................550

Технические параметры котлов ряда KLO 
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L
A - ширина котла

L - глубина котла

Расположение котловый на котельный
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Данные инструкции предназначены только для сервисной организации 

и являются неотделимой  частью «Инструкции по обслуживанию.

Установка котла

Сборка котла после транспортировки

Котлы ряда KLO по причинам транспортировки поставляются с прерывателем тяги в 
горизонтальном положении. После транспортировки котла на место установки необходимо 
смонтировать прерыватель тяги в рабочее положение. Последовательность установки 
следующая :

1. Демонтировать верхнее покрытие котла, закрепленное двумя саморежущими винтами.
2. После снятия верхнего покрытия

демонтировать прерыватель тяги. 
Прерыватель тяги закреплен 3 
саморежущими винтами к внутренней 
стороне котла (рис. 6).

3. Вытянуть часть прерывателя тяги и
повернуть его так, что горловина дымохода 
было в направлении вертикально вверх. 
Установите часть прерывателя тяги в 
переходник и закрепите с помощью 10 
саморежущих винтов. Линия на рис.7 
изображает соединение двух частей прерывателя тяги.

4. После смонтирования прерывателя
тяги необходимо установить датчик 
(капилляру) термостата продуктов 
сгорания, который размещен внутри 
котла, около прерывателя тяги. Датчик 
установите в отверстие в задней части 
прерывателя тяги и закрепите с помощью 
зажима и саморежущего винта (рис. 
8). Вышеприведенный соединительный 
материал является частью поставки 
котла.

Покрытие котла 

Переднее покрытие котла можно демонтировать. Передняя часть  снимается и закреплена с 

a b c

Рис.6

Рис.7

Рис.8
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помощью шпоночных зажимов в верхних углах. При снимании покрытий необходимо преодолеть 
давление скобок, скрепленных штырями навеса. После чего можно легко снять покрытие. 

Верхнее покрытие снимается после отвинчивания 2 саморежущих винтов, размещенных в 
задней части котла. После чего, снять покрытие в направлении вверх. 

Торцевая часть панели управления снимается после отвинчивания двух саморежущих 
болтов в верхних углах. Остальные части покрытия (боковые и задняя части) закреплены 
стержнями навеса и саморежущими болтами к шасси котла. Отдельные  части покрытия 
соединены с электропроводкой котла защитными проводниками. 

Насос отопительной системы

Насос отопительной системы  выбираем согласно проектой документации. На неисправности 
(напр., недостаточная циркуляция ОВ в системе), возникшие в результате использования 
несоответствующего насоса, производитель не предоставляет общую гарантия. Напор насоса 
необходимо рассчитать согласно общих потерь давления отопительной системы и котла. 

Особенности отопительной системы и ее залив

В зависимости от типа используемого расширительного бака (закрытая или открытая) 
необходимо  отрегулировать настройку  температуры аварийного термостата. Аварийный 
термостат находится под передним покрытием котла (см.рис. 5/поз.11). Для открытых систем 

устанавливается аварийная температура 95 0 С.

В открытых системах, одновременно,  необходимо ограничить диапазон рабочего термостата 
ОВ на величину макс. 800С, т.е. ограничить перекрытие  их диапазонов под влиянием  допусков 
и нежелательное срабатывание аварийного термостата.

Ограничение диапазона рабочего термостата проводится арретирующей проволочной 
пружиной, размещенной под  управляющей кнопкой.  Пружина доступна после снятия кнопки с 
термостата. Установку необходимо проверить рабочим испытанием. 

После залива отопительной системы, овоздушнивании и настройки расширительного бака 
под давлением (если такая используется), окончательная величина давления ОВ в системе в 
холодном состоянии обозначится красной (настраиваемой) стрелкой котлового манометра.

Требования для установки закрытых расширительных баков под давлением

Расширительные баки и трубы (между котлом и баком) должны быть обеспечены против 
замерзания. Максимальное рабочее давление расширительных закрытых баков не может 
быть меньшим, чем открывающее давление предохранительного клапана, а тот не может 
быть высшим, чем допустимое рабочее давление котлового тела; также не рекомендуется, 
чтобы рабочее давление расширительного бака превышал рабочее давление котлового 
тела. Отпительные закрытые системы (с закрытым расширительным баком) должны иметь 
сигнализацию недостатка воды; если это произойдет, должно быть обеспечено такое 
отключение котла, чтобы обновление работы было возможно только после сервисного 
вмешательства. 

Трубы в отопительной системе, их соединения и встроенные в него элементы (клапаны, 
измерительные места и т.п.) не могут быть причиной утечки воды, т.е. должны противостоять с 
достаточным резервом максимальному рабочему давлению и температуре.

Электрическое подключение котла

Электрическая коробка и сервисная часть панели управления доступны после снятия 
верхнего покрытия котла. После открытия  панели  управления (на себя) доступен клеммник 
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котла для подключения вспомогательных приборов. Панель  остается соединеной с 
электрической коробкой с помощью проводников и капилляров датчиков и  термостатов.  

Предупреждение: необходимо провести заземление котла.

Если котел будет применяться с комнатным регулятором, перед его подсоединением  должна 
быть отсоединена перемычка на клеммнике. Если комнатный регулятор не используется, 
перемычка остается соединенной.

Если котел работает с комнатным регулятором, необходимо перед его  подключением 
отстранить шунт (перемычку) на клеммнике. В противном случае, шунт необходимо оставить.

Комнатный регулятор подсоединяется  проводником на клеммы Pr1 и Pr2, поз.4 и 5.. 
Рекомендуемое сечение  медного проводника от 0,5 до 1,5 мм2. 

Необходимо  соблюдать требования беспотенциального выхода регулятора (без 
напряжения). 

При использование биметаллического регулятора, требующий для своей работы подающее 
напряжение 230 В, то фазовую (L) и нулевую (N) клеммы регулятора соединяем с клеммами 
Pr1 (позиция №4) и N котла. Выходную клемму регулятора соединяем с клеммой Pr2 (позиция 
№5) котла. Минимальная нагрузка выходных контактов регулятора должна быть 230 В/2А 
(индуктивная нагрузка).

Подсоединение насоса – в случае, если нагрузка выше, чем позволяет сетевой 
предохранитель в котле, необходимо применить дополнительный элемент (контактор).

Подсоединение котла с непрямонагреваемым резервуаром 

Внутрення конструкция котла позволяет несколько способов подсоединения котла и 
непрямонагреваемого резервуара с помощью:

a) зарядного насоса. Проводники насоса подсоединяются в клеммнике котла (клеммы 16, 17, 
18). Проводники термостата резервуара подсоединяются на клеммы 13, 14 и 15.

b) эквитермического регулятора  (RVA 43.222, 63.242, 63.280), который может управлять 3-
ходовой клапаг и одновременно измерять температуру в резервуаре с помощью датчика.
Более того, каждый из приведенных выше регуляторов позволяет управлять нагрев ГВС
подобным способом, как приведено в п.а), т.е. с помощью зарядного насоса.

Соединения проводников из 3-ходового клапана, зарядного насоса и датчика резервуара 
решено с помощью дополнительного клеммника эквитермического регулятора, который 
является частью поставки котла.

Подсоединение эквитермического регулятора

Стандартное соединение котла позволяет расширить регулирование котла. По специальному 
заказу поставляется тнз. присоединительный комплект, с помощью которой возможно 
подсоединить котел с некоторым из эквитермических регуляторов Siemens, тип Albatros RVA 
43.222, 63.242 или 63.280. Основные свойства эквитермических регуляторов приведены на.

Для подсоединения эквитермического регулятора на плате поверхностного соединения 
(за панелью управления) котла размещен коннектор „J1“, который стандартно оснащен 
присоединительными элементами. Способ монтажа следующий :

1. выберьте из коробки присоединительного комплекта коннектор, оснащенный проводниками. 
Свободные проводники подсоедините согласно типа используемого регулятора к
отдельным клеммникам, которые также являются частью присоединительного комплекта. 
Схема подсоединения приведена на стр. 37 – 39.

2. У регуляторов типа RVA 63.242 и RVA 63.280 частью присоединительного комплекта
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является вспомогательное поверхностное соединение, который служит напр. для для 
подсоединения насосоа и клапанов для смесительных контуров. В случае использования 
некоторого из выходов, присоедините проводники от коннектора „J1“ согласно схемы.

Примечание: каждый из приведенных регуляторов требует специфическое подключение, 
поэтому невозможно готовое подсоединение использовать для иного типа эквитермического 
регулятора.

3. отсоедините котел от подачи электроэнергии.
4. выберьте присоединительный коннектор из доски поверхностного соединения  котла и

вместо него установите присоединительный коннектор эквитермического регулятора.
Сконтролируйте коннектор, если не произошло подсоединение напр.на одну
противолежащую шпору.

5. Оставшие клеммники установите согласно схемы в эквитермический регулятор.
6. Вложите эквитермический регулятор в прорезь панели управления котла и закрепите

его против выпадания с помощью опор. Закрепляющие опоры размещены в углах
эквитермического регулятора.

7. В случае использования вспомогательного поверхностного соединения у регуляторов RVA
63.242 и 63.280, присоедините проводники вспомогательных приборов к соответствующим 
клеммам.

8. Согласно применяемой апликации присоедините к регулятору тепловые датчики.
9. вытяните из муфты котла  (рис. 9) капилляру термостата насоса и вместо нее вложите

датчик температуры воды в котле из эквитермического регулятора.

Примечание: термостат насоса останется неиспользованным. Функцию защиты тела котла 
необходимо обеспечить с помощью эквитермического регулятора. В определенной функции 
эквитермического регулятора настраивается защитная температура тела котла на 60 °C.

10. присоедините котел к подаче электроэнергии.
11. настройте эквитермический регулятор в соответствии с условиями, приведенными

данной инструкции, согласно документации к эквитермическому регулятору  и проектной
документации.

По консультации с авторизованным техником для измерения и регулирования, 
возможно использовать присоединительный комплект и для следующих типов регуляторов. 
Предупреждение: В случае использования какого-либо регулятора не разрешается 
ограничивать или прекратить функции работы и безопасности котла.

Описание элементов безопасности

Датчик аварийного термостата вместе с датчиками рабочего регулятора и термостата 
насоса ОВ размещены в лунке тела котла при выходе ОВ (рис. 9). Датчик термостата продуктов 
сгорания размещен в прерывателе тяги  (рис. 10). Аварийный термостат, термостат продуктов 
сгорания и термостат насоса ОВ размещены в сервисной части панели управления (см.рис. 5). 

Аварийный термостат и термостат продуктов сгорания оснащены деблокирующей кнопкой 
и шкалой настройки температуры (см.рис. 11). Разблокирование можно провести после 
отвинчивания деблокирующей кнопки. Разблокировать аварийный термостат можно после 
снижения температуры отопительной воды. Подобным образом и у термостата продуктов 
сгорания, где разблокирование возможно после охлаждения его датчика. 
Предупреждение: 

-  Введение котла в работу по реагировании элементов безопасности (аварийного термостата 
и термостата продуктов сгопрания) возможно только после обнаружения причин, которые 
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явились причиной неисправности.
- Котел не разрешается использовать с другими элементами 

безопасности, чем рекомендует производитель! После 
каждого сервисного ремонта, необходимо функции данных 
термостатов проконтролировать. 

- Повторный старт котла можно проводить после охлаждения 
датчика предохранителя обратного тока продуктов 
сгорания,т.е. за 10 мин.

Термостат насоса ОВ установлен арретирующей прежиной с 
производства на температуру  60 °C (рекомендуемая величина 
температуры).

Сетевой предохранитель служит для защиты внутренней 
электропроводки котла от нагрузки и короткого замыкания. 
Сетевой предохранитель с обозначением T1.6A можно 
заменить после отвинчивания муфты предохранителя, которая 
размещена в левой части сервисной панели.  (рис.5 / поз.14). 

Предупреждение: Предохранитель не может быть ремонтирован или заменен иными 
предметами.

Сигнализация неисправности потери пламени – загоранием красной сигнальной 
лампочки сигнализируется неисправность в результате нежелательного погасания пламени. 
Разблокирование проводится с помощью кнопки  RESET. Если неисправность сигнализируется 
повторно, причиной могут быть следующее :  

1. Прекращение подачи газа в распределительной сети
2. Заблокированный или неисправный центральный регулятор газа
3. Недостаточная подача воздуха для сгорания
4. Недостаточное давление газа на форсунку
5. Газовый клапан в неисправности
6. Автоматика зажигания в неисправности
7. Отсоединенный зажигательный или ионизационный кабель
8. Запальная горелка в неисправности
9. Ионизационный электрод в неисправнсоти

10. загрязненные трубки горелки
Сигнализация неисправности перегрева котла 

– загоранием оранжевой сигнальной лампочки
сигнализируется неисправность в результате: 

1. реагирования термостата продуктов сгорания,
который отключит котел при снижении или потери 
тяги дымохода. Причины могут быть следующие: 
a) неправильная температурная настройка
термостата прод.сгорания 
б) препятствие в трассе дымохода 
в) тяга дымохода ниже  2 Пa
г) неисправный термостат прод.сгорания

2. аварийного термостата, который отключит
котел в случае перегрева. Причины могут быть 

Рис. 10

Рис. 9
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следующие :
a) Закрытые клапаны ОВ на входе и выходе из котла
б) неправильная температурная настройка аварийного термостата 
в) неправильные расчеты насоса ОВ
г) загрязненный фильтр ОВ
д) загрязненный грязевик
е) препятствие в отопительной системе 
ж) загрязненный теплообменник про.сгорания / вода

Обслуживание котла 

Подготовка и старт котла

Перед стартом котла необходимо провести следующие работы.
a) Наполним отопительную систему водой. Проверим давление воды на котловом

манометре.
б) Сконтролируем подсоединение котла на отвод продуктов сгорания.
в) Откроем кран подачи газа и пустим газ в котел. Измерим давление на входе в котел. 

Проведем обезвоздушниваниегазового подсоединения.
г) Настроим термостаты:
-  аварийный термостат (в закрытых системах с расширительным баком 95°C - настройка с 

производства, в открытых системах  можно настроить на  95°C)
-  термостат продуктов сгорания  50 °C . Настройка термостата изображена на рис.11.
- Рабочий регулятор отопления и термостат ГВС (если используется дополнительный 

резервуар) настроим прибл.на 3/4 их диапазонов. Рабочий термостат отопления настраивается 
в диапазоне  0 – 85 °C.

д) Нажмем сетевой выключатель. В случае использования регулятора настроим 
режим ЗИМА. Котел включится и нагревает ГВС. После ее нагрева переключается 

1
1
0

80

50 °C100 °C

Аварийный термостат Термостат 
продуктов сгорания

Рис.11

Деблокирующая 
кнопка

95°C
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в отопительную систему. Во время работы котла проводим контроль герметичности 
всех соединений газового тракта в котле напр. мыльным раствором. Возможные 
негерметичности (возникшие напр., при транспортировке котла) необходимо устранить и 
контроль повторить.

е) В конце подготовки и старта котла необходимо провести контроль, при необходимости 
изменение мощности котла установкой давления газа на выходе газовой арматуры. 

Настройка проводится элементами регулирования на комбинированной газовой арматуре.

Введение котла в работу  

1. Открыть кран газа и краны воды в отопительной системе. Переключатель  I/II переставить
в положение  II – максимальная мощность. Котловой термостат настроить на максимальную 
температуру. 
2. Включить главный выключатель на панели котла. Подключение котла к электрической сети
сигнализирует зеленая кнопка.
3. При нормальной работе начнет розжиг запальная горелка. Зажигательный электрод
горелки искрит стандартно 50 сек. От запальной горелки стартует сниженная мощность. 
Если произойдет зажигательный цикл и не произойдет розжиг горелки, на сетевом модуле 
рассветится сигнализация неисаправности (см.рис. 5/поз. 2). Если повторно не произойдет 
зажигание, необходимо выключить главный выключатель, обнаружить и устранить 
неисправность и всю последовательность повторить снова. 
4. Настроить тепловую мощность котла (см.настройку мощности котла).
5. Провести тест отопления

- переставить переключатель  I/II в положение  I
- на регуляторе задать требование на отопление
- провести тест отопления.

Первое затапливание

Первое затапливание - это короткая энергичная работа котла после его окончательного 
присоединения к отопительной системе. Оно является составной частью введения котла в 
эксплуатацию и  проводится  сервисной организацией.

Управляющие элементы котла (рабочие термостаты, комнатный регулятор) устанавливаем 
так, чтобы была достигнута самая высокая возможная температура OВ в системе и, 
одновременно, как можно меньшее количество отставлений (выключений) котла. В этих 
условиях поддерживается вся система (котел и отопительная система), пока не стабилизируется 
(т.е. до выравнивания температуры и на самом отдаленном от котла радиаторе), а потом еще в 
течение по крайней мере одного часа.

Котел выключается. Отмечается величина давления (на котле). Если это необходимо, из 
системы еще один раз осторожно удаляется воздух и  заливом воды поднимается давление до 
установленной величины. 

Система остывает. При понижении температуры контролируем  давление, если не 
происходит одновременно к значительному снижению давления. При значительном понижении 
давления необходимо найти негерметичности, устранить их и повторить первое затапливание.

Техническое обслуживание котла

Частью технического обслуживания  (сервиса) являются и ремонты. Это одноразовые 
квалифицированные работы, проводимые сразу после установления причин. При замене 
частей котла необходимо использовать оригинальные компоненты производителя или им 
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рекомендуемые.  
При обнаружении неисправностей не разрешается продолжать работу котла до устранения 

причин неисправностей!!!
При проведении ремонтных работ, необходимо провести мероприятия для предотвращения 

возможного ущерба здоровья, главным образом, ожоги, электрический ток  и т.п.
Если механическое обслуживание проводится лицами без электротехнической 

квалификации, необходимо обеспечить перед работами отключение электрического 
напряжения от всех источников не только выключателем на котле, но и отсоединением 
привода (напр., с помощью предохранителей и т.п.)!!!

Таблица 3: Использование газовых клапанов в отдельных исполнениях 

Исполнение Тип газового клапана
Производитель/кол-во 
клапанов

65 - 100  KLO  - ZP sigma 843, sigma 840 Sit / 2

130 - 150  KLO  - ZP VR 400 B+B high - low Honeywell / 1

Во всех исплнениях использована автоматика зажигания 4560 B 1055 (TS 50 сек)

Настройка давления газа 65-100 KLO стандарт – природный газ 

Настройка 100% мощности

1. Ослабьте винт измерительного места входного давления газа на газовом клапане GV2 Sigma
840 (рис.13/поз.2)
2. Измерьте манометром (U-шлангом) входное давление газа в котел
3. Ослабьте винт измерительного места давления газа на выходе в горелку и присоедините
манометр (U-шланг). Измерительное место размещено на консоли доски горелки (рис.16)
4. Введите котел в работу. Перед настройкой оставьте на короткое время стабилировать
рабочие параметры давления на горелку
5. Ослабьте винт измерительного места выходного давления газа на газовом клапане GV2
(рис.13/поз.1)

a

b

c

d

Рис. 13

sigma 843

1

3

2

sigma 840

Рис. 14
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6. Переключателем мощности переключите котел на
максимальную мощность  (два факела).
7. Ослабьте покрытие на газовом клапане GV2 (рис. 13
/ поз. 3), кде находится пластмассовый винт мощности 
(максимальная мощность). 
8. согласно табл. 5 для давления на входе настройте
требуемое давление газа на выходе газово клапана 
GV2
Сконтролируйте функцию регулятора давления газово 
клапана GV2 для 100% мощности
9. Убедитесь, что все измерительные места обеспечены 
против утечки газа.
10. Ослабьте винт измерительного места на выходе
газового клапана GV1 Sigma 843 (рис.14/поз.а) и 
посадите U-шланг
11. Ослабьте покрытие на модуляторе High-Low и
согласно табл. 5 для давления на входе настройте 
требуемое давление газа на выходе газово клапана 
GV1, установите ключ № 8. 
Сконтролируйте функцию регулятора давления газово 
клапана GV1 для 100% мощности
12. Сконтролируйте настройку давления газа (рис. 16)
согласно табл. 5.
Настройка сниженной мощности

1. Переключатель мощности переключите на сниженную 
мощность  (один факел).
2. Осторожным поворотом пластмассового винта  (рис. 14 / d) с помощью крестовой отвертки
дорегулируем на модуляторе газового клапана сниженную мощность согласно табл. 5.
Сконтролируйте функцию регулятора давления для  минимальеой мощности
3. Сконтролируйте настройку давления газа (рис. 16) согласно табл. 5.
4. Сконтролируйте настройку давления газа для 100% и минимальеой мощности, переключатель 
мощности переключите на сниженную и 100% мощность, давление надо быть согласно табл. 
5. Убедитесь, что все измерительные места обеспечены против утечки газа.

Таблица 4: Настройка давления газа для котлов  KLO – природный газ.

Исполнение 65 KLO 85 KLO 100 KLO 130 KLO 150 KLO

Сниженная мощность 
(мБар)

4,41 3,92 3,63 3,82 3,73

Максимальная 
мощность (мБар)

7,35 7,35 6,66 7 7,15

Ø Форсунки главной 
горелки (мм)

3,1 

ØФорсунки пилотной 
горелки (мм)

0,45 0,45 0,45 0,45 0,45

k

Рис. 16

Рис. 15
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Настройка давления газа 130-150 KLO стандарт – природный газ 

Настройка 100% мощности

1. Ослабьте винт измерительного места входного давления газа на газовом клапане
2. Измерьте манометром (U-шлангом) входное давление газа в котел
3. Ослабьте винт измерительного места давления газа на выходе в горелку и присоедините
манометр (U-шланг). Измерительное место размещено на консоли доски горелки (рис.16)
4. Введите котел в работу. Перед настройкой оставьте на короткое время стабилировать
рабочие параметры давления на горелку
5. Ослабьте покрытие на модуляторе High-Low
6. Переключателем мощности переключите котел на максимальную мощность  (два факела).
7. на гайку модулятора (рис. 17/b) газового клапана установите ключ № 8 и поворотом налево
или направо настройте мксимальную мощность котла согласно табл. 6.. 

Настройка сниженной мощности

1. Переключатель мощности переключите на
сниженную мощность  (один факел).
2. Осторожным поворотом пластмассового
винта  (рис. 17/b) с помощью крестовой отвертки 
дорегулируем на модуляторе газового клапана 
сниженную мощность согласно табл. 6.
Сконтролируйте функцию регулятора давления 
для  минимальеой мощности
3. Сконтролируйте настройку давления газа для
100% и минимальеой мощности, переключатель 
мощности переключите на сниженную и 100% 
мощность, давление надо быть согласно табл. 6.
4. Убедитесь, что все измерительные места
обеспечены против утечки газа.

Прием прочистки разделителя оборотной воды

Проводить смотра по надобности 
Прочистка выполняется на правой стороне оконченного котлового элемента.
Развернуть левый и правый сливной клапан на оконченных элементах .
Отвертеть вход в разделитель и вытянуть резиновую затычку (рис.18).
Умеренным струя воды выполоскать разделитель (рис.19).

Рис. 18 Рис. 19

b

a

Рис. 17
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Котлы 65 - 100 KLO - 100% мощность

Таблица для настройки двур газовых арматур в давленно нестабильной сети там,  куда мочь 
давление колебать в диапазон 12,75 - 25 мБар

GV1 - газовая арматура с выходом на пилотную горелку Sit NOVA 843

GV2 - газовая арматура с выходом на пилотную горелку Sit NOVA 840

Давления GV1/GV2 в таблице на выходе з газовой арматуры
Таблица 5

Тип / кол-во элементов

65 KLO / 8 85 KLO / 10 100 KLO / 12

давл.

перед

г.а.

давл.

за г.а.

GV1

давл.

за г.а.

GV2

давл.

на раз

форс

давл.

перед

г.а.

давл.

за г.а.

GV1

давл.

за г.а.

GV2

давл.

на раз

форс

давл.

перед

г.а.

давл.

за г.а.

GV1

давл.

за г.а.

GV2

давл.

на раз

форс

mmH
2
O mmH

2
O mmH

2
O

130 81 79 75 130 85 79 75 130 80 79 68

140 82 79 75 140 87 79 75 140 80 79 68

150 83 79 75 150 90 79 75 150 80 79 68

160 83 79 76 160 91 79 76 160 80 79 68

170 83 79 76 170 93 79 77 170 80 79 68

180 84 79 76 180 94 79 77 180 80 79 68

190 84 79 76 190 94 79 77 190 80 79 68

200 84 79 76 200 94 79 77 200 80 79 68

255 84 79 76 255 94 79 78 255 81 79 70

65 - 100 KLO давление на форсунки для мин. мощности - 70%

Тип / кол-во элементов давл. на раз. форс.

mmH
2
O

65 KLO / 8 45

85 KLO / 10 40

100 KLO / 12 37

Котлы 130 - 150 KLO - 100% мощность

Таблица для настройки двур газовых арматур в давленно нестабильной сети там,  куда мочь 
давление колебать в диапазон 12,75 - 25 мБар

GV1 - газовая арматура MULTIBLOK с выходом на пилотную горелку Sit NOVA 843
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Таблица 6

Тип / кол-во элементов

130 KLO / 15 150 KLO / 17

давл. перед г.а. давл. на раз. форс. давл. перед г.а. давл. на раз. форс.

mmH
2
O mmH

2
O

130 72 130 72

140 73 140 74

150 73 150 75

160 74 160 75

170 74 170 76

180 74 180 76

190 74 190 77

200 74 200 77

250 74 250 78

130 - 150 KLO давление на форсунки для мин. мощности - 70%

Тип / кол-во элементов давл. на раз. форс.

mmH
2
O

130 KLO / 15 39

150 KLO / 17 38
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Условные обозначения к эл.схемам 65 – 150 KLO 

HV - главный выключатель
PO1 - сетевой предохранитель
PT-TOP  - раб.регулятор отопления
TL1 - кнопка для устранения ошибки, RESET
DT1  - сигн.ламп.красная, сигнализация состояния – ошибка
DT2  - сигн.ламп.оранжевая, сигнализация превышения макс.температуры
HT - аварийный термостат
TS  - термостат продуктов сгорания
TC - термостат насоса
SP  - переключатель мощности полная/сниженная (в пол.сниженная)
RE1 - реле Finder тип 40.52, катушка 230В АС
D1-4  - выпрямительные диоды
D1-12 - выпрямительные диоды
VDR1 - варистор
VDR1-3 - варисторы
GV1 - газ.клапан (зап.горелка и модулятор)
GV2 - газ.клапан on-off
J1/1-12 - коннектор Molex 12-пол.,для подсоед.эквитерм.регулятора
J2/1-6 - коннектор Molex 6-пол.
J3/1-7 - коннектор Molex 7-пол.
SV1 - главный клеммник
SV2 - клеммн.для присоед.главного газ.клапана  GV 1
SV3 - клеммн.для присоед.газ.клапана  GV 2

Таблица 6: Описание коннектора J1

1 TC Использован, когда не подключен эквитермический регуялтор 

2 TOP Насос отопительного контура

3 TUV Насос для заряда резервуара

4 F5 2 ступень горелки – фаза

5 N Сетевое подключение – нулевой проводник

6 reg. Использован, когда не подключен эквитермический регуялтор

7 F4 1 ступень горелки – фаза

8 K4 1 ступень горелки

9 N Сетевое подключение – нулевой проводник

10 SP Использован, когда не подключен эквитермический регуялтор 

11 K5 2 ступень горелки

12 L Сетевое подключение – фаза 230 В АС
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Паспорт безопасности согласно (EC) 1907/2006
Cтраница 1 из 15 

BONDERITE S-AD HDG MIX known as Rodine HDG mix 

  ПБ (SDS) № :  315223 
V001.3 

Изменено: 20.10.2014 

Дата печати: 05.05.2015 

Раздел 1: Идентификация вещества/смеси и компании/предприятия 

1.1 Идентификация продукта: 

BONDERITE S-AD HDG MIX known as Rodine HDG mix 

содержит: 

жирный спирт, C12-18, этоксилированный 

D - глюкопираноза, олигомер,децил октил глюкозид 

Метенамин 

Бутиндиол-1,4- 

1.2 Основное применение вещества или смеси и применение нерекомендуемое 

Применение продукта: 

Смесь сурфактантов  

Ru-MSK-ProductSafety@ru.henkel.com  

1.4 Телефон для экстренной связи 

+7 812 320 32 84 (Лаборатория бытовых и промышленных клеев), часы работы 9:00-17:30.  

Раздел 2: Идентификация рисков 

2.1 Классификация вещества или смеси

Классификация (CLP): 

серьезные повреждения глаз. Категория 1 

H318   Вызывает серьезные повреждения глаз. 

Сенсибилизатор кожи Категория 1 

H317   Может вызывать аллергическую кожную реакцию. 

Классификация (DPD):

чувствительный 

R43 Возможна сенсибилизация при контакте с кожей. 

Xi - Раздражитель 

R41 Опасность тяжелого увечья глаз. 

2.2 Элементы этикетки

Элементы этикетки (CLP):

Знак опасности: 

Сигнальное слово: Опасно 

Уведомление об опасности: H317 Может вызывать аллергическую кожную реакцию. 

H318 Вызывает серьезные повреждения глаз.  
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BONDERITE S-AD HDG MIX known as Rodine HDG mix Cтраница 2 из 

15

Предупреждающие меры: 

Предотвращение 

P261 Избегать вдыхания тумана/аэрозоли.  

P280 Наденьте защитные перчатки / средства защиты глаз . 

Предупреждающие меры: 

Отклик 

P305+P351+P338 ПРИ ПОПАДАНИИ В ГЛАЗА: Осторожно промыть глаза водой. 

Снять контактные линзы, если вы пользуетесь или и если это легко сделать. 

Продолжить промывание глаз.  

P310 Немедленно обратиться в ТОКСИКОЛОГИЧЕСКИЙ ЦЕНТР или к врачу-

специалисту/терапевту. 

Элементы этикетки (DPD): 

Xi - Раздражитель 

Фразы о рисках: 

R41 Опасность тяжелого увечья глаз.  

R43 Возможна сенсибилизация при контакте с кожей. 

Фразы о безопасности (S-фразы): 

S24 Не допускать контакта с кожей.  

S26 При попадании в глаза немедленно промыть большим количеством воды и обратиться к врачу. 

S37/39 Во время работы носить защитные перчатки и защитные очки/маску.  

содержит: 

Метенамин, 

Бутиндиол-1,4- 

2.3. Другие риски 

Отсутствуют при надлежащем применении 

Раздел 3: Информация о составе 
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Декларация об ингридиентах в соответствии с CLP (EC) № 1272/2008: 

Опасные составные вещества 

CAS № 

EC номер 

REACH-Reg. № 

Содержание Классификация 

жирный спирт, C12-18, 

этоксилированный 
68213-23-0 

500-201-8  10-   20 % серьезные повреждения глаз. 1 

H318 

D - глюкопираноза, олигомер,децил 

октил глюкозид 
68515-73-1 

500-220-1 

500-220-1 

  5-   10 % серьезные повреждения глаз. 1 

H318 

Метенамин 

100-97-0 

202-905-8   1-    5 % Легковоспламеняющиеся твердые 

вещества 2 

H228 
Сенсибилизатор кожи 1 

H317 

Бутиндиол-1,4- 
110-65-6 

203-788-6   1-    5 % Острая токсичность 3;  Вдыхание 
H331 

Острая токсичность 3;  Проглатывание 

(перорально) 
H301 

Разъедание кожи 1B 

H314 
Сенсибилизатор кожи 1 

H317 

Специфическая токсичность для органов-
мишеней - многократное воздействие 2 

H373 

Острая токсичность 3;  Кожное 
воздействие 

H311 

Полная расшифровка Н-утверждений и других аббревиатур находится в секции 16 "Другая информация". 

Субстанции без классификации могут иметь доступные пределы по взрывоопасности на рабочих местах. 

Декларация об ингридиентах в соответствии с DPD (EC) № 1999/45:  

Опасные составные вещества 

CAS № 

EC номер 

REACH-Reg. № 

Содержание Классификация 

жирный спирт, C12-18, 

этоксилированный 
68213-23-0 

500-201-8  10 -   20  % Xi - Раздражитель;  R41 

D - глюкопираноза, олигомер,децил 

октил глюкозид 
68515-73-1 

500-220-1 

500-220-1 

  5 -   10  % Xi - Раздражитель;  R41 

Метенамин 

100-97-0 

202-905-8   1 -    5  %  R43 

F - Легковоспламенимо;  R11 

Бутиндиол-1,4- 
110-65-6 

203-788-6   1 -    5  % C - едкий;  R34 
T - Токсично;  R23/25 

Xn - Вреден для здоровья;  R21, R48/22 

 R43 

Полный текст фраз о рисках, обозначенных кодом, приведен в разделе 16 "Другая информация". 

Субстанции без классификации могут иметь доступные пределы по взрывоопасности на рабочих местах. 

Декларация ингредиентов согласно Директиве по детергентам 648/2004/EC  

15-30 % неионогенные ПАВ 

Раздел 4: Меры оказания первой помощи 

4.1. Описание мер оказания первой помощи 

при отравлении ингаляционным путем (после вдыхания): 

Свежий воздух, проконсультироваться с врачом. 

при контакте с кожей: 

ПРИ ПОПАДАНИИ НА КОЖУ: промыть большим количеством воды с мылом. 

при попадании  в глаза: 

Немедленная промывка несильной струей воды или раствором для промывки глаз (мин. 5 минут). Если глаза 

продолжают болеть (сильные боли, светочувствительность, нарушение зрения), продолжайте промывать и 

обратитесь к врачу или в больницу.  
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при проглатывании: 

Прополоскать полость рта, выпить 1-2 стакана воды, не допускать рвоты. 

Требуется немедленное медицинское вмешательство.  

4.2. Наиболее важные симптомы и эффекты: острые и замедленные 

Кожа: Сыпь, крапивница.  

ГЛАЗА: Раздражение, конъюктивит. 

4.3 Информация о требуемой немедленной медицинской помощи и обработке 

Смотри раздел: Описание мер оказания первой помощи 

Раздел 5: Меры по тушению пожара 

5.1. Средства пожаротушения 

Рекомендуемые средства тушения пожаров: 

Подходят любые средства тушения 

Запрещенные средства тушения пожаров: 

неизвестно(ы) 

5.2. Особые риски возникающие от вещества или смеси: 

При нагреве или в случае пожара возможно образование ядовитых газов. 

5.3. Рекомендации для  пожарных 

Надеть независимое от окружающего воздуха средство защиты дыхательных путей. 

Специфика при тушении: 

В случае пожара охлаждать подверженные опасности емкости распыленной водяной струей. 

Раздел 6: Мероприятия при утечке 

6.1. Меры личной безопасности, защитная одежда и необходимые процедуры 

Избегать контакта с кожей и глазами 

6.2. Мероприятия по защите окружающей среды 
Не сливать в дренажные системы/поверхностные воды/ грунтовые воды. 

6.3. Методы и материалы для сбора и очистки 

Собрать впитывающим материалом и утилизировать сжиганием.  

Смывать остатки большим объемом воды.  

Утилизировать загрязненный материал в соответствии с разделом 13. 

6.4. Ссылка на другие разделы 

См. рекомендации в разделе 8. 

Раздел 7: Обращение и хранение 

7.1. Указания по безопасному обращению 
Предотвращать распыление/образование аэрозоля. 

Не допускать попадания в глаза и на кожу.  

Санитарные мероприятия: 

Принятие пищи, питье или курение во время работы запрещены.  

Снять загрязненую одежду и выстирать ее перед использованием. 

7.2. Условия безопасного хранения, включая любую информацию о несовместимости: 
Хранить только в фирменной упаковке.  

Запрещается совместное хранение с окислителями. 

7.3. Специфика конечного использования 

Смесь сурфактантов 
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Раздел 8: Контроль воздействия/персональная защита 

8.1. Контролируемые параметры 

Профессиональные пределы воздействия 

Действительно для 

Российская Федерация 

Компонент  ппм  mg/m3 Тип  Категория  Примечания  

1.3.5.7-тетраазатрицикло-[3.3.1.1]декан 

(уротропин) 
100-97-0 

0,3 Усредненное 

воздействие в течение 
периода времени (TWA): 

RU MAC  

Бут-2-ин-1,4-диол 
110-65-6 

1 Уровень воздействия, 
который не может быть 

превышен в любой 

момент времени (CEIL) 

RU MAC  
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Predicted No-Effect Concentration (PNEC): 

Наименование из перечня  Environmental 

Compartment 

Длительн

ость 

воздейств

ия  

Значение  Примечания  

mg/l ppm mg/kg прочие  

D-Glucopyranose, oligomeric, decyl octyl 
glycosides 

68515-73-1 

СТП 560 mg/L 

D-Glucopyranose, oligomeric, decyl octyl 
glycosides 

68515-73-1 

вода 
(неопределенн

ые выбросы) 

0,27 mg/L 

D-Glucopyranose, oligomeric, decyl octyl 

glycosides 
68515-73-1 

осадок 

(пресная вода) 

1,516 

mg/kg 

D-Glucopyranose, oligomeric, decyl octyl 

glycosides 

68515-73-1 

осадок 

(морская вода) 

0,152 

mg/kg 

D-Glucopyranose, oligomeric, decyl octyl 
glycosides 

68515-73-1 

почва 0,654 
mg/kg 

D-Glucopyranose, oligomeric, decyl octyl 
glycosides 

68515-73-1 

вода (пресная 
вода) 

0,176 mg/L 

D-Glucopyranose, oligomeric, decyl octyl 

glycosides 
68515-73-1 

вода (морская 

вода) 

0,0176 mg/L 

D-Glucopyranose, oligomeric, decyl octyl 

glycosides 

68515-73-1 

орально 111,11 

mg/kg 

Метенамин 

100-97-0 

вода (пресная 

вода) 

3 mg/L 

Метенамин 

100-97-0 

вода (морская 

вода) 

0,5 mg/L 

Метенамин 
100-97-0 

осадок 
(пресная вода) 

2,4 mg/kg 

Метенамин 

100-97-0 

вода (морская 

вода) 

0,4 mg/kg 

Метенамин 
100-97-0 

СТП 100 mg/L 

Метенамин 

100-97-0 

орально 53,33 mg/kg 

food 

Бутиндиол-1,4- 

110-65-6 

вода (пресная 

вода) 

0,3 mg/L 

Бутиндиол-1,4- 

110-65-6 

вода (морская 

вода) 

0,03 mg/L 

Бутиндиол-1,4- 

110-65-6 

вода 

(неопределенн
ые выбросы) 

0,3 mg/L 

Бутиндиол-1,4- 

110-65-6 

осадок 

(пресная вода) 

1,09 mg/kg 

Бутиндиол-1,4- 
110-65-6 

осадок 
(морская вода) 

0,11 mg/kg 

Бутиндиол-1,4- 

110-65-6 

почва 0,04287 

mg/kg 

Бутиндиол-1,4- 

110-65-6 

СТП 1990 mg/L 
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Derived No-Effect Level (DNEL): 

Наименование из перечня  Application 

Area  

Route of 

Exposure  

Health Effect  Exposure 

Time 

Значение  Примечания  

D-Glucopyranose, oligomeric, decyl octyl 

glycosides 

68515-73-1 

Работники Кожное Длительное 

время 

экспозиции - 
системные 

эффекты 

595000 мг/кг масса 

тела/день 

D-Glucopyranose, oligomeric, decyl octyl 

glycosides 
68515-73-1 

население в 

целом 

Кожное Длительное 

время 
экспозиции - 

системные 

эффекты 

357000 мг/кг масса 

тела/день 

D-Glucopyranose, oligomeric, decyl octyl 

glycosides 

68515-73-1 

Работники Вдыхание Длительное 

время 

экспозиции - 
системные 

эффекты 

420 mg/m3  

D-Glucopyranose, oligomeric, decyl octyl 

glycosides 
68515-73-1 

население в 

целом 

Вдыхание Длительное 

время 
экспозиции - 

системные 

эффекты 

124 mg/m3  

D-Glucopyranose, oligomeric, decyl octyl 
glycosides 

68515-73-1 

население в 
целом 

орально Длительное 
время 

экспозиции - 

системные 
эффекты 

35,7 мг/кг масса 
тела/день 

Метенамин 

100-97-0 

Работники Кожное Острое/короткое 

время 
экспозиции - 

системные 

эффекты 

229 мг/кг масса 

тела/день 

Метенамин 
100-97-0 

Работники Вдыхание Острое/короткое 
время 

экспозиции - 

системные 

эффекты 

1400 mg/m3 

Метенамин 

100-97-0 

Работники Кожное Длительное 

время 

экспозиции - 
системные 

эффекты 

8,8 мг/кг масса 

тела/день 

Метенамин 
100-97-0 

Работники Вдыхание Длительное 
время 

экспозиции - 

системные 
эффекты 

31 mg/m3  

Метенамин 

100-97-0 

население в 

целом 

Кожное Острое/короткое 

время 

экспозиции - 
системные 

эффекты 

22,9 мг/кг масса 

тела/день 

Метенамин 

100-97-0 

население в 

целом 

Вдыхание Острое/короткое 

время 
экспозиции - 

системные 
эффекты 

140 mg/m3  

Метенамин 

100-97-0 

население в 

целом 

орально Острое/короткое 

время 

экспозиции - 
системные 

эффекты 

20 мг/кг масса 

тела/день 

Метенамин 

100-97-0 

население в 

целом 

Кожное Длительное 

время 
экспозиции - 

системные 

эффекты 

1,9 мг/кг масса 

тела/день 

Метенамин 
100-97-0 

население в 
целом 

орально Длительное 
время 

экспозиции - 
системные 

эффекты 

0,95 мг/кг масса 
тела/день 
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Метенамин 

100-97-0 

население в 

целом 

Вдыхание Длительное 

время 

экспозиции - 

системные 
эффекты 

6,7 mg/m3 

Бутиндиол-1,4- 

110-65-6 

Работники Вдыхание Длительное 

время 

экспозиции - 
системные 

эффекты 

0,02 mg/m3 

Бутиндиол-1,4- 

110-65-6 

Работники Вдыхание Длительное 

время 
экспозиции - 

местные 

эффекты 

0,02 mg/m3 

Бутиндиол-1,4- 

110-65-6 

Работники Кожное Длительное 

время 

экспозиции - 
системные 

эффекты 

0,01 mg/kg  

Биологические индексы экспозиции: 

нет 

8.2. Контроль воздействия: 

Параметры контроля, их предельно допустимые значения, биологически безопасные для персонала и меры их 

обеспечения:  

Обеспечить хорошую вентиляцию/вытяжку на рабочем месте. 

Cредства защиты дыхательных путей: 

В случае образования аэрозоля мы рекомендуем надеть соответствующий респиратор с фильтром ABEK P2. Эта 

рекомендация должна соответствовать локальным условиям.  

Средства защиты рук: 

Химически-устойчивые защитные перчатки (EN 374). Подходящие материалы для кратковременного контакта или 

для защиты от брызг (рекомендуется: минимальный индекс защиты 2, соответствующий > 30 минутам времени 

проникновения согласно EN 374): изобутилен-изопреновая резина (IIR; >= 0,7 мм толщиной) Подходящие 

материалы для длительного, прямого контакта (рекомендуется: индекс защиты 6, соответствующий > 480 минутам 

времени проникновения согласно EN 374): изобутилен-изопреновая резина (IIR; >= 0,7 мм толщиной) Данная 

информация основывается на литературных данных и на информации, предоставленной производителями перчаток, 

или установлена по аналогии со схожими субстанциями. Пожалуйста, примите во внимание, что на практике срок 

использования химически-устойчивых защитных перчаток может быть значительно короче, чем время 

проникновения, установленное в соответствии с EN 374, как результат влияния различных факторов воздействия 

(например, температуры). Если имеются признаки износа или дырки, то перчатки должны быть заменены.  

Средства защиты глаз: 

Защитные очки  

Раздел 9: Физико-химические свойства 

9.1. Информация об основных физико-химических свойствах 

Внешнид вид жидкость 

чистый 

жёлтый, до, 

оранжевый 

Запах неопределённый 

Порог восприятия запаха Данные отсутствуют / Неприменимо 

pH 

(20 АC (20 АC); Конц.: 100 % продукт) 

4,5 

Температура кипения Данные отсутствуют / Неприменимо 

Температура вспышки водяной препарат 

Температура разложения Данные отсутствуют / Неприменимо 

Давление паров Данные отсутствуют / Неприменимо 

Плотность 

(20 АC (20 АC)) 

1,035 - 1,055 g/cm3 
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Плотность засыпки Данные отсутствуют / Неприменимо 

Вязкость Данные отсутствуют / Неприменимо 

Вязкость (кинематическая) Данные отсутствуют / Неприменимо 

Взрывоопасные свойства Данные отсутствуют / Неприменимо 

Растворимость качественная Данные отсутствуют / Неприменимо 

Температура застывания Данные отсутствуют / Неприменимо 

Температура плавления Данные отсутствуют / Неприменимо 

Воспламенимость Данные отсутствуют / Неприменимо 

Температура самовоспламенения Данные отсутствуют / Неприменимо 

Пределы взрываемости Данные отсутствуют / Неприменимо 

Коэффициент распределения: н-октан/вода Данные отсутствуют / Неприменимо 

Скорость испарения Данные отсутствуют / Неприменимо 

Плотность паров Данные отсутствуют / Неприменимо 

Окислительные свойства Данные отсутствуют / Неприменимо 

9.2. Дополнительная информация

Данные отсутствуют / Неприменимо

Раздел 10: Стабильность и реактивность 

10.1. Реактивность 

Реагирует с окислителями

10.2. Химическая стабильность

Устойчив при нормальных условиях хранения.

10.3. Возможность опасных реакций

Смотри раздел "реактивность"

10.4. Недопустимые условия

Стабилен при надлежащем использовании.

10.5. Несовместимые материалы 

Смотри раздел "реактивность"

10.6. Опасные продукты разложения 

Неизвестны при надлежащем применении

В случае пожара продукт могут выделяться токсичные газы.

Раздел 11: Токсикологическая информация 

11.1. Информация о токсикологических эффектах

Общая информация по токсикологии: 

Смесь классифицируется на основании доступной информации об опасности для ингридиентов как оговорено в 

классификационных критериях для смесей для каждого класса опасности дифференциации в приложении 1 Правил 

1272/2008/ЕС. Важная доступная информация о влиянии на здоровье/экологию для веществ, перечисленных в 

Секции 3, предоставлена далее.  

Глазное раздражение: 

Вызывает серьезные повреждения глаз. 

Повышенная чувствительность: 

Может вызывать аллергическую кожную реакцию. 
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Острая оральная токсичность: 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Тип 

величин

ы 

Значение Способ 

применения 

Время 

воздейст

вия 

Тип Метод 

жирный спирт, C12-18, 

этоксилированный 

68213-23-0 

LD50 > 5.000 mg/kg oral Крыса EU Method B.1 (Acute 

Toxicity (Oral)) 

D - глюкопираноза, 

олигомер,децил октил 

глюкозид 
68515-73-1 

LD50 > 2.000 mg/kg oral Крыса OECD Guideline 423 (Acute 

Oral toxicity 

Метенамин 

100-97-0 

LD50 9.200 mg/kg oral Крыса 

Бутиндиол-1,4- 

110-65-6 

LD50 132 mg/kg oral Крыса OECD Guideline 401 (Acute 

Oral Toxicity) 

Острая токсичность при вдыхании: 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Тип 

величин

ы 

Значение Способ 

применения 
Время 

воздейст

вия 

Тип Метод 

Бутиндиол-1,4- 
110-65-6 

LC50 0,69 mg/l ингаляция 4 h Крыса OECD Guideline 403 (Acute 
Inhalation Toxicity) 

Острая кожная токсичность: 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Тип 

величин

ы 

Значение Способ 

применения 

Время 

воздейст

вия 

Тип Метод 

Метенамин 

100-97-0 

LD50 > 2.000 mg/kg кожный Крыса 

Бутиндиол-1,4- 

110-65-6 

LD50 659 mg/kg кожный Крыса OECD Guideline 402 (Acute 

Dermal Toxicity) 

Разъедание/раздражение кожи: 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Результат Время 

воздейст

вия 

Тип Метод 

жирный спирт, C12-18, 

этоксилированный 
68213-23-0 

умеренно раздражающий 2 h Кролик OECD Guideline 404 (Acute 

Dermal Irritation / Corrosion) 

D - глюкопираноза, 

олигомер,децил октил 

глюкозид 
68515-73-1 

не раздражающий 4 h Кролик OECD Guideline 404 (Acute 

Dermal Irritation / Corrosion) 

Метенамин 

100-97-0 

не раздражающий Кролик OECD Guideline 404 (Acute 

Dermal Irritation / Corrosion) 

Бутиндиол-1,4- 

110-65-6 

едкий Кролик BASF Test 

Серьезное повреждение/раздражение глаз: 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Результат Время 

воздейст

вия 

Тип Метод 

жирный спирт, C12-18, 
этоксилированный 

68213-23-0 

Раздражитель 24 h Кролик OECD Guideline 405 (Acute 
Eye Irritation / Corrosion) 

D - глюкопираноза, 

олигомер,децил октил 
глюкозид 

68515-73-1 

сильно раздражающий Кролик OECD Guideline 405 (Acute 

Eye Irritation / Corrosion) 

Метенамин 

100-97-0 

не раздражающий Кролик OECD Guideline 405 (Acute 

Eye Irritation / Corrosion) 

Бутиндиол-1,4- 
110-65-6 

Category 1 (irreversible effects on the eye) Кролик OECD Guideline 405 (Acute 
Eye Irritation / Corrosion) 
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Эмбриональная мутагенность: 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Результат Тип 

исследования / 

Способ введения 

Метаболическая 

активация / 

Длительность 

воздействия 

Тип Метод 

Бутиндиол-1,4- 

110-65-6 

негативный Ин-витро тест 

аббераций 
хромосом 

млекопитающих 

с и без OECD Guideline 473 (In vitro 

Mammalian Chromosome 
Aberration Test) 

Токсичность повторной дозы 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Результат Способ 

применени

я 

Длительность 

воздействия / 

Частота обработки 

Тип Метод 

Бутиндиол-1,4- 
110-65-6 

LOAEL=10 mg/kg Орально: 
зонд 

28 d daily Крыса OECD Guideline 407 
(Repeated Dose 28-Day Oral 

Toxicity in Rodents) 

Бутиндиол-1,4- 
110-65-6 

NOAEL=1 mg/kg Орально: 
зонд 

28 d daily Крыса OECD Guideline 407 
(Repeated Dose 28-Day Oral 

Toxicity in Rodents) 

Раздел 12: Экологическая информация 

Общая информация по экологии: 

Экологическая классификация продукта основана на данных по сырью и/или сопоставимых веществ.  

Смесь классифицируется на основании доступной информации об опасности для ингридиентов как оговорено в 

классификационных критериях для смесей для каждого класса опасности дифференциации в приложении 1 Правил 

1272/2008/ЕС. Важная доступная информация о влиянии на здоровье/экологию для веществ, перечисленных в 

Секции 3, предоставлена далее.  
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12.1. Токсичность 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Тип 

величин

ы 

Значение Высокая 

Токсичност

ь 

Время 

воздейств

ия 

Тип Метод 

жирный спирт, C12-18, 

этоксилированный 
68213-23-0 

LC50 6 mg/l  Fish 48 h Leuciscus idus DIN 38412-15 

жирный спирт, C12-18, 

этоксилированный 
68213-23-0 

EC50 7 mg/l  Daphnia 24 h Daphnia magna 

D - глюкопираноза, 

олигомер,децил октил 
глюкозид 

68515-73-1 

LC50 > 100 - 500 mg/l  Fish 96 h Leuciscus idus OECD Guideline 

203 (Fish, Acute 
Toxicity Test) 

D - глюкопираноза, 
олигомер,децил октил 

глюкозид 

68515-73-1 

EC50 20 mg/l  Daphnia 48 h Daphnia magna 

D - глюкопираноза, 

олигомер,децил октил 

глюкозид 
68515-73-1 

EC50 21 mg/l  Algae 96 h Scenedesmus subspicatus (new 

name: Desmodesmus 

subspicatus) 

DIN 38412-09 

EC0 5,7 mg/l  Algae 96 h Scenedesmus subspicatus (new 

name: Desmodesmus 
subspicatus) 

DIN 38412-09 

Метенамин 

100-97-0 

LC50 49.800 mg/l  Fish 96 h Pimephales promelas OECD Guideline 

203 (Fish, Acute 
Toxicity Test) 

Метенамин 

100-97-0 

EC50 36.000 mg/l  Daphnia 48 h Daphnia magna OECD Guideline 

202 (Daphnia sp. 
Acute 

Immobilisation 

Test) 
Метенамин 

100-97-0 

EC50 2.500 mg/l Algae 14 days Selenastrum capricornutum 

(new name: Pseudokirchnerella 
subcapitata) 

OECD Guideline 

201 (Alga, Growth 
Inhibition Test) 

NOEC 1.500 mg/l Algae 14 days Selenastrum capricornutum 

(new name: Pseudokirchnerella 
subcapitata) 

OECD Guideline 

201 (Alga, Growth 
Inhibition Test) 

Бутиндиол-1,4- 

110-65-6 

LC50 46 - 100 mg/l  Fish 96 h Leuciscus idus DIN 38412-15 

Бутиндиол-1,4- 

110-65-6 

EC50 26,8 mg/l  Daphnia 48 h other aquatic arthropod: EU Method C.2 

(Acute Toxicity for 

Daphnia) 
Бутиндиол-1,4- 

110-65-6 

EC50 430 mg/l  Algae 96 h Scenedesmus subspicatus (new 

name: Desmodesmus 

subspicatus) 

DIN 38412-09 

12.2. Стойкость и способность к разложению 

Стойкость и способность к разложению: 

Разложение тенсидов 

 Все содержащиеся в продукте тенсиды первично разлагаются на > 90 %. 

Окончательное биологическое разложение: 

По общему содержанию органических компонентов в продукте он неклассификацируется по OECD как  "легко 

биодеградируемым": (по классификации OECD-лимитов "легко биодеградируемым" является продукт с не менее 

60% BOD28/COD и соответственно не менее 70% DOC). 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Результат Способ 

применения 

Способность к 

разложению 

Метод 
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жирный спирт, C12-18, 

этоксилированный 

68213-23-0 

Легко биологически 

распадается 

аэробный 77 % EU Method C.4-E (Determination 

of the "Ready" 

BiodegradabilityClosed Bottle 

Test) 

D - глюкопираноза, 
олигомер,децил октил 

глюкозид 

68515-73-1 

Легко биологически 
распадается 

нет данных > 60 % OECD Guideline 301 B (Ready 
Biodegradability: CO2 Evolution 

Test) 

Метенамин 

100-97-0 

аэробный 8 % OECD Guideline 301 D (Ready 

Biodegradability: Closed Bottle 

Test) 

Бутиндиол-1,4- 
110-65-6 

Легко биологически 
распадается 

аэробный 99,99 % OECD Guideline 301 A (new 
version) (Ready Biodegradability: 

DOC Die Away Test) 

12.3. Потенциал биоаккумуляции / 12.4. Подвижность в почве 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

LogKow Коэффициент 

бионакопления 

(BCF) 

Время 

воздействи

я 

Тип Температура Метод 

Метенамин 

100-97-0 

-4,15 

Бутиндиол-1,4- 
110-65-6 

-0,73 25 АC OECD Guideline 107 
(Partition Coefficient (n-

octanol / water), Shake 

Flask Method) 

12.5. Результаты PBT и vPvB оценки: 

Опасные составные вещества 

CAS № 

PBT/vPvB 

D - глюкопираноза, олигомер,децил октил 
глюкозид 

68515-73-1 

Не относится к стойким, биокумулятивным, токсичным, очень стоким и очень 
биокумулятивным критериям 

Метенамин 
100-97-0 

Не относится к стойким, биокумулятивным, токсичным, очень стоким и очень 
биокумулятивным критериям 

Бутиндиол-1,4- 

110-65-6 

Не относится к стойким, биокумулятивным, токсичным, очень стоким и очень 

биокумулятивным критериям 

12.6. Другие неблагоприятные эффекты: 

Данные отсутствуют. 

Раздел 13: Информация об утилизации 

13.1. Методы утилизации отходов 

Утилизация продукта: 

Сжигание спецотходов при разрешении соответствующего ведомства. 

Рекомендуемые чистящие средства 

Упаковка моется водой. 

Код отхода 

Коды отходов EAK относятся не к продукту, а к происхождению продукта. Поэтому производитель не может 

указывать код отхода для продуктов, которые применяются в различных отраслях. Приводящиеся коды 

рассматриваются как рекомендация для пользователя.  

070104 
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Раздел 14: Информация о транспортировке 

14.1. Номер ООН 

Не является опасным грузом в смысле RID, ADR,  ADNR, IMDG, IATA-DGR 

14.2. Надлежащее транспортное наименование 

Не является опасным грузом в смысле RID, ADR,  ADNR, IMDG, IATA-DGR 

14.3. Транспортный класс(ы) опасности 

Не является опасным грузом в смысле RID, ADR,  ADNR, IMDG, IATA-DGR 

14.4. Группа упаковки 

Не является опасным грузом в смысле RID, ADR,  ADNR, IMDG, IATA-DGR 

14.5. Экологические риски 

Не является опасным грузом в смысле RID, ADR,  ADNR, IMDG, IATA-DGR 

14.6. Специальные меры предосторожности для пользователей 

Не является опасным грузом в смысле RID, ADR,  ADNR, IMDG, IATA-DGR 

14.7. Перевозка навалом в соответствии с Приложением II МАРПОЛ 73/78 и IBC кодами 

неприменимо 

Раздел 15: Нормативная информация 

15.1. Номативная информация в отношении безопасности, здоровья и окружающей среды  специфичные для 

вещества или смеси. 

Содержание летучих органических 

соединений 

(EC) 

0 % 

15.2. Оценка химической безопасности 

Оценка химической безопасности не была проведена 
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Раздел 16: Другая информация 

Маркировка продукта указана в Секции 2. Полная расшифровка всех аббревиатур, обозначенных кодами в этом 

паспорте безопасности<(>,<)> следующая: 

R11 Легковоспламенимо.  

R21 Вредно для здоровья при контакте с кожей.  

R23/25 Ядовито при вдыхании и проглатывании.  

R34 Вызывает химические ожоги.  

R41 Опасность тяжелого увечья глаз.  

R43 Возможна сенсибилизация при контакте с кожей.  

R48/22 Вредно для здоровья: Опасность серьезного ущерба для здоровья при продолжительной выдержке при 

проглатывании.  

H228 Легковоспламеняющееся твердое вещество. 

H301 Токсично при проглатывании. 

H311 Токсично при контакте с кожей. 

H314 Вызывает серьезные ожоги кожи и повреждения глаз. 

H317 Может вызывать аллергическую кожную реакцию. 

H318 Вызывает серьезные повреждения глаз. 

H331 Токсично при вдыхании. 

H373 Может наносить вред органам в результате длительного или многократного воздействия. 

Дополнительная информация: 

Данные основаны на современном уровне наших знаний и относятся к продукту в том состоянии, в котором он 

поставляется. Они описывают наши продукты в отношении требований безопасности и, таким образом, не 

подразумеваются как гарантия определенных свойств.  
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BONDERITE S-AD HDG MIX
МНОГОФУНКЦИОНАЛЬНАЯ ДОБАВКА ДЛЯ РАСТВОРОВ СОЛЯНОКИСЛОГО ТРАВЛЕНИЯ

Техническое описание продукта

Свойства и 
область применения: BONDERITE S-AD HDG MIX - жидкая добавка в раствор солянокислого 

травления в процессе горячего цинкования действующая как ингибитор 
коррозии, смачивающий агент, очиститель, эмульгатор и ингибитор 
испарений с поверхности раствора

BONDERITE S-AD HDG MIX снижает опасность воздействия солянокислых 
испарений в рабочей зоне, чем снижает эффект коррозии метала и 
улучшает условия труда. 

Высокая ингибирующая способность защищает металл от 
наводораживания (металл становиться хрупким) даже в случае 
продолжительной обработки.

Применение: BONDERITE S-AD HDG MIX применяется как добавка в ванну 
солянокислого травления при следующих рабочих параметрах: 

Концентрация HCl: 40150 г/л

Bonderite S-AD HDG Mix 0,51,0% от содержания HCl (32%)
Концентрация растворенного Fe 50170 г/л

Температура: 2035С
Время: 3090 мин

Приготовление раствора: Наполните ванну водой и соляной кислотой. Добавьте 510 литров 
BONDERITE S-AD HDG MIX на каждые 1000 литров соляной кислоты 
(32%). Затем перемешайте ванну и проведите анализ.

Контроль: Соляная кислота 

 Отберите пипеткой 2 мл рабочего раствора в колбу для титрования

на 250 мл.

 Добавьте 150 мл дистиллированной воды и 45 капель индикатора

метилоранж.

 Титровать 1 нормальным раствором NaOH до изменения окраски с

оранжевой на желтую.

Концентрация HCl [г/л] = мл 1 н. NaOH * 18,23
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Концентрация растворенного железа 

 Отберите пипеткой 100 мл дистиллированной воды  30 мл 96%

серной кислоты  несколько кристаллов дифениламина в колбу

для титрования на 250 мл.

 Добавьте 2 мл рабочего раствора и тщательно перемешайте.

 Титровать 1 нормальным раствором дихромата калия до

изменения окраски с зеленой на голубую.

Концентрация Fe [г/л] = мл 1 н. K2Cr2O7 * 27,92

Корректировка: Для поддержания правильного соотношения соляной кислоты и 

растворенного железа, добавляйте 510 литров BONDERITE S-AD HDG
MIX на каждую недостающую точку соляной (32%) кислоты и 1000 литров 
рабочего раствора.

Примечание: Небольшие отличия во внешнем виде продукта не влияют на его качества. 
Ванна должна быть выполнена из кислотостойких материалов.

Хранение: Хранить в сухом и проветриваемом помещении при температуре от -10 до 

+ 40С.

Безопасность/Экология: Перед использованием BONDERITE S-AD HDG MIX каждый должен 
внимательно прочесть КАРТУ БЕЗОПАСНОСТИ на продукт. 

Рабочая ванна содержит сильную кислоту, которая может вызвать 
тяжелые ожоги глаз и кожи. Мы рекомендуем использование специальной 
защитной одежды.

Отработанные раствор следует нейтрализовать перед сбросом в 
канализацию.

Эта информация основана на нашем текущем опыте. Она представлена с добрым намерением, но не призвана 
гарантировать какие-либо особые свойства. Потребитель должен самостоятельно убедиться в отсутствии 
обстоятельств, требующих дополнительную информацию, мер предосторожности или уточнения предоставленных 
здесь данных. Эта информация основана на нашем текущем опыте. Она представлена с добрым намерением, но не 
призвана гарантировать какие-либо особые свойства. Потребитель должен самостоятельно убедиться в отсутствии 
обстоятельств, требующих дополнительную информацию, мер предосторожности или уточнения предоставленных 
здесь данных.

H E N K E L  T E C H N O L O G I E S
Henkel AG & Co. KgaA 
Henkel Technologies
D-40191 Düsseldorf

Telefon +49 211 797 3000
Telefax +49 211 798 3636

Henkel Austria Ges.m.b.H.
Henkel Technologies

Erdbergstrasse 29, A-1030 Vienna
Tel.: +43 (1) 71104 2533
Fax: +43 (1) 71104 2534

OOO «ХЕНКЕЛЬ РУС»
Henkel Technologies
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BONDERITE C-AK HDG 21 PLUS known as Ridoline HDG 21 

Plus 

  ПБ № :  274210 

V002.2 

изменено: 31.10.2013 

Дата печати: 13.11.2013 

Раздел 1: Обозначение вещества/смеси и компании/предприятия 

1.1 Идентификатор продукта: 

BONDERITE C-AK HDG 21 PLUS known as Ridoline HDG 21 Plus 

содержит: 

Спирты, C9-11, этоксилированный 7EO 

1.2 Основное применение вещества или смеси и применение нерекомендуемое 

Применение продукта: 

Очиститель  

Ru-MSK-ProductSafety@ru.henkel.com  

1.4 Телефон для экстренной связи 

+7 812 320 32 84 (Лаборатория бытовых и промышленных клеев), часы работы 9:00-17:30.  

Раздел 2: Идентификация рисков 

2.1 Классификация вещества или смеси

Классификация (CLP): 

Разъедает металлы Категория 1 

H290   Может вызывать коррозию металлов. 

Разъедание кожи Категория 1A 

H314   Вызывает серьезные ожоги кожи и повреждения глаз. 

Классификация (DPD):

C - едкий 

R35 Вызывает тяжелые химические ожоги. 

2.2 Элементы этикетки

Элементы этикетки (CLP):

Знак опасности: 

Сигнальное слово: Опасно 

Уведомление об опасности: H290 Может вызывать коррозию металлов.  

H314 Вызывает серьезные ожоги кожи и повреждения глаз. 
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Предупреждающие меры: 

Предотвращение 

P260 Не вдыхать туман/аэрозоль.  

P280 Пользоваться защитными перчатками/защитной одеждой/средствами защиты 

для глаз/лица. 

Предупреждающие меры: 

Отклик 

P303+P361+P353 ПРИ ПОПАДАНИИ НА КОЖУ (или волосы): Немедленно снять 

всю загрязнённую одежду. Промыть кожу водой/под душем.  

P305+P351+P338 ПРИ ПОПАДАНИИ В ГЛАЗА: Осторожно промыть глаза водой. 

Снять контактные линзы, если вы пользуетесь или и если это легко сделать. 

Продолжить промывание глаз.  

P310 Немедленно обратиться в ТОКСИКОЛОГИЧЕСКИЙ ЦЕНТР или к врачу-

специалисту/терапевту. 

Элементы этикетки (DPD): 

C - едкий 

Фразы о рисках: 

R35 Вызывает тяжелые химические ожоги. 

Фразы о безопасности: 

S26 При попадании в глаза немедленно промыть большим количеством воды и обратиться к врачу.  

S36/37/39 Во время работы носить защитную спецодежду, перчатки и защитные очки/маску.  

S45 При несчастном случае или недомогании немедленно обратиться к врачу. (По возможности предъявить эту 

этикетку).  

2.3 Другие риски 

Отсутствуют при надлежащем использовании  

В классификации как коррозивное R35/H314 из-за высокого значения рН. 

Раздел 3: Информация о составе 

Химический  состав продукции: 

неорганические кислоты 

Гликоль 

амфотерные сурфактанты 

неионные сурфактанты 
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Декларация об ингридиентах в соответствии с CLP (EC) № 1272/2008: 

Опасные составные вещества 

CAS № 

EC номер 

REACH-Рег. № 

Содержание Классификация 

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

203-905-0   1-    5 % Острая токсичность 4;  Вдыхание 

H332 
Острая токсичность 3;  Накожно 

H311 

Острая токсичность 4;  Орально 
H302 

Вызывает серьезное раздражение глаз. 2 

H319 
Вызывает раздражение кожи. 2 

H315 

фосфорная кислота 
7664-38-2 

231-633-2  10-   25 % Разъедает металлы 1 
H290 

Разъедание кожи 1B 

H314 

Гидрохлорная кислота ... % 
7647-01-0 

231-595-7   2,5-   10 % Разъедает металлы 1 
H290 

Разъедание кожи 1B 
H314 

Специфическая токсичность для органов-

мишеней - однократное воздействие 3 
H335 

Спирты, C9-11, этоксилированный 7EO 

68439-46-3 

  2,5-   10 % Острая токсичность 4 

H302 

Тяжелое повреждение глаз/раздражение 
глаз 1 

H318 

Амины, коко алкилдиметил, N-оксиды 
61788-90-7 

263-016-9   0,1-    1 % Разъедание/раздражение кожи 2 
H315 

Тяжелое повреждение глаз/раздражение 

глаз 1 
H318 

Острые опасности для водной среды 1 

H400 

Полная расшифровка Н-утверждений и других аббревиатур находится в секции 16 "Другая информация". 

Субстанции без классификации могут иметь доступные пределы по взрывоопасности на рабочих местах. 

Декларация об ингридиентах в соответствии с DPD (EC) № 1999/45: 

Опасные составные вещества 

CAS № 

EC номер 

REACH-Рег. № 

Содержание Классификация 

2-бутоксиэтанол 
111-76-2 

203-905-0   1 -    5  % Xn - вредный для здоровья;  R20/21/22 
Xi - Раздражитель;  R36/38 

фосфорная кислота 

7664-38-2 

231-633-2  10 -   25  % C - едкий;  R34 

Гидрохлорная кислота ... % 
7647-01-0 

231-595-7   2,5 -   10  % C - едкий;  R34 
Xi - Раздражитель;  R37 

Спирты, C9-11, этоксилированный 

7EO 
68439-46-3 

  2,5 -   10  % Xn - вредный для здоровья;  R22 

Xi - Раздражитель;  R41 

Амины, коко алкилдиметил, N-

оксиды 

61788-90-7 

263-016-9   0,1 -    1  % Xi - Раздражитель;  R38, R41 

N - экологически опасный;  R50 

Полный текст фраз о рисках, обозначенных кодом, приведен в разделе 16 "Другая информация". 

Субстанции без классификации могут иметь доступные пределы по взрывоопасности на рабочих местах. 

Декларация ингредиентов согласно Директиве по детергентам 648/2004/EC 

5-15 % фосфаты 

неионные сурфактанты 

< 5 % амфотерные сурфактанты 

Раздел 4: Меры оказания первой помощи 

4. 1Описание мер оказания первой помощи
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при отравлении ингаляционным путем (после вдыхания): 

Свежий воздух, проконсультироваться с врачом. 

при контакте с кожей: 

Немедленно промойте под струей воды (в течение 10 минут). Удалите загрязненные продуктом части одежды. 

Наложите повязку со стерильным бинтом, больничный режим.  

при попадании  в глаза: 

Немедленно промыть глазав небольшой струе воды или промыть раствором в течении не менее 15 минут. Оставить 

веки широко открытыми. Обратиться к врачу.  

при проглатывании: 

Прополоскайте полость рта, выпейте 1-2 стакана воды, не допускайте рвоты, обратитесь к врачу. 

4.2 Наиболее важные симптомы и эффекты: острые и замедленные 

Вызывает химические ожоги. 

4.3 Информация о требуемой немедленной медицинской помощи и обработке 

Смотри раздел: Описание мер оказания первой помощи 

Раздел 5: Меры по тушению пожара 

5.1 Соответствущие средства пожаротушения 

Рекомендуемые средства тушения пожаров: 

Подходят любые средства тушения 

Запрещенные средства тушения пожаров: 

неизвестно(ы) 

5.2 Особые риски возникающие от вещества или смеси: 

При нагреве или в случае пожара возможно образование ядовитых газов. 

5.3 Рекомендации для тушащих пожар 

Надеть респиратор. 

Специфика при тушении: 

В случае пожара охлаждать подверженные опасности емкости распыленной водяной струей. 

Раздел 6: Мероприятия при утечке 

6.1 Меры личной безопасности, защитная одежда и необходимые процедуры 

Обеспечить достаточную вентиляцию.  

Не допускать попадания в глаза и на кожу. 

6.2 Мероприятия по защите окружающей среды 
Не сливать в дренажные канавы / в поверхностную воду / грунтовую воду. 

Не допускать попадания в грунт / почву.  

6.3 Методы и материалы для сбора и очистки 

Собрать при помощи впитывающих материалов (песок, торф, опилки). 

Смывать остатки большим объемом воды.  

Утилизировать загрязненный материал в соответствии с разделом 13.  

6.4 Ссылка на другие разделы 

Смотри рекомендации в разделе 8 

Раздел 7: Использование и хранение 

7.1 Указания для безопасного хранения 
Обеспечить хорошую вентиляцию/вытяжку на рабочем месте.  

Одевать подходящюю защитную одежду, защитные очки и перчатки. 
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Санитарные мероприятия: 

Постирать загрязнённую одежду перед последующим использованием.  

Не принимать пищу, не пить и не курить в процессе использования этого продукта. 

Рабочее место должно быть оснащено душем.  

7.2 Условия безопасного хранения, включая любую информацию о несовместимости: 
Хранить в закрытых оригинальных емкостях.  

Хранить емкость в холодном, хорошо проветриваемом помещении. 

Хранить только в контейнере завода-изготовителя.  

7.3 Специфика конечного использования 

Очиститель 

Раздел 8: Контроль воздействия/персональная защита 

8.1 Контролируемые параметры 

Профессиональные пределы воздействия 

Действительно для 

Российская Федерация 

Компонент  ппм  mg/m3 Тип  Категория  Примечания  

A#IDU ORTOFOSFORIKU 

7664-38-2 

1 Время 

Средневзвешенная: 

указывающий ECTLV 

A#IDU ORTOFOSFORIKU 
7664-38-2 

2 Короткий срок предел 
воздействия: 

указывающий ECTLV 

Гидрохлорная кислота ... % 
7647-01-0 

5 8 Время 
Средневзвешенная: 

указывающий ECTLV 

Гидрохлорная кислота ... % 

7647-01-0 

10 15 Короткий срок предел 

воздействия: 

указывающий ECTLV 

Гидрохлорная кислота ... % 

7647-01-0 

5 Уровень воздействия, 

который не может быть 

превышен в любой 

момент времени (CEIL) 

RU MAC  

2-BUTOXYETHANOL 

111-76-2 

20 98 Время 

Средневзвешенная: 

указывающий ECTLV 

2-BUTOXYETHANOL 
111-76-2 

50 246 Короткий срок предел 
воздействия: 

указывающий ECTLV 

2-Бутоксиэтанол 
111-76-2 

5 Уровень воздействия, 
который не может быть 

превышен в любой 

момент времени (CEIL) 

RU MAC  
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Predicted No-Effect Concentration (PNEC): 

Наименование из перечня  Environmental 

Compartment 

Длительн

ость 

воздейств

ия  

Значение  Примечания  

mg/l ppm mg/kg прочие  

2-бутоксиэтанол 
111-76-2 

вода (пресная 
вода) 

8,8 mg/L 

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

вода (морская 

вода) 

0,88 mg/L 

2-бутоксиэтанол 
111-76-2 

СТП 463 mg/L 

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

осадок 

(пресная вода) 

34,6 mg/kg 

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

осадок 

(морская вода) 

3,46 mg/kg 

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

вода 

(неопределенн

ые выбросы) 

9,1 mg/L 

2-бутоксиэтанол 
111-76-2 

почва 3,13 mg/kg 

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

орально 200 mg/kg 

food 

Гидрохлорная кислота ... % 
7647-01-0 

вода (пресная 
вода) 

36 µg/L 

Гидрохлорная кислота ... % 

7647-01-0 

вода (морская 

вода) 

36 µg/L 

Гидрохлорная кислота ... % 

7647-01-0 

вода 

(неопределенн
ые выбросы) 

45 µg/L 

Гидрохлорная кислота ... % 

7647-01-0 

СТП 36 µg/L 
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Derived No-Effect Level (DNEL): 

Наименование из перечня  Application 

Area  

Route of 

Exposure  

Health Effect  Exposure 

Time 

Значение  Примечания  

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

рабочий Вдыхание Острое/короткое 

время 

экспозиции - 
системные 

эффекты 

663 mg/m3  

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

рабочий Кожное Длительное 

время 
экспозиции - 

системные 

эффекты 

75 мг/кг масса 

тела/день 

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

рабочий Вдыхание Длительное 

время 

экспозиции - 
системные 

эффекты 

98 mg/m3  

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

население в 

целом 

Вдыхание Острое/короткое 

время 
экспозиции - 

системные 

эффекты 

426 mg/m3  

2-бутоксиэтанол 
111-76-2 

население в 
целом 

Вдыхание Острое/короткое 
время 

экспозиции - 

местные 
эффекты 

123 mg/m3  

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

население в 

целом 

Кожное Длительное 

время 
экспозиции - 

системные 

эффекты 

38 мг/кг масса 

тела/день 

2-бутоксиэтанол 
111-76-2 

население в 
целом 

Вдыхание Длительное 
время 

экспозиции - 

системные 

эффекты 

49 mg/m3  

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

население в 

целом 

орально Длительное 

время 

экспозиции - 
системные 

эффекты 

3,2 мг/кг масса 

тела/день 

2-бутоксиэтанол 
111-76-2 

рабочий Вдыхание Острое/короткое 
время 

экспозиции - 

местные 
эффекты 

246 mg/m3  

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

рабочий Кожное Острое/короткое 

время 

экспозиции - 
системные 

эффекты 

89 мг/кг масса 

тела/день 

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

население в 

целом 

Кожное Острое/короткое 

время 
экспозиции - 

системные 
эффекты 

44,5 мг/кг масса 

тела/день 

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

население в 

целом 

орально Острое/короткое 

время 

экспозиции - 
системные 

эффекты 

13,4 мг/кг масса 

тела/день 

Ортофосфорная кислота 

7664-38-2 

рабочий Вдыхание Длительное 

время 
экспозиции - 

местные 

эффекты 

1 mg/m3 

Ортофосфорная кислота 
7664-38-2 

население в 
целом 

Вдыхание Длительное 
время 

экспозиции - 
местные 

эффекты 

0,73 mg/m3 

Ортофосфорная кислота рабочий Вдыхание Острое/короткое 2 mg/m3 
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7664-38-2 время 

экспозиции - 

местные 

эффекты 

Гидрохлорная кислота ... % 
7647-01-0 

рабочий Вдыхание Острое/короткое 
время 

экспозиции - 

местные 
эффекты 

15 mg/m3  

Гидрохлорная кислота ... % 

7647-01-0 

рабочий Вдыхание Длительное 

время 

экспозиции - 
местные 

эффекты 

8 mg/m3 

Биологические индексы экспозиции: 

нет 

8.2 Контроль воздействия: 

Параметры контроля, их предельно допустимые значения, биологически безопасные для персонала и меры их 

обеспечения:  

Обеспечить хорошую вентиляцию/вытяжку на рабочем месте. 

Cредства защиты дыхательных путей: 

В случае образования аэрозоля мы рекомендуем надеть соответствующий респиратор с фильтром ABEK P2. Эта 

рекомендация должна соответствовать локальным условиям.  

Средства защиты рук: 

Химически-устойчивые защитные перчатки (EN 374). Подходящие материалы для кратковременного контакта или 

для защиты от брызг (рекомендуется: минимальный индекс защиты 2, соответствующий > 30 минутам времени 

проникновения согласно EN 374): изобутилен-изопреновая резина (IIR; >= 0,7 мм толщиной) Подходящие 

материалы для длительного, прямого контакта (рекомендуется: индекс защиты 6, соответствующий > 480 минутам 

времени проникновения согласно EN 374): изобутилен-изопреновая резина (IIR; >= 0,7 мм толщиной) Данная 

информация основывается на литературных данных и на информации, предоставленной производителями перчаток, 

или установлена по аналогии со схожими субстанциями. Пожалуйста, примите во внимание, что на практике срок 

использования химически-устойчивых защитных перчаток может быть значительно короче, чем время 

проникновения, установленное в соответствии с EN 374, как результат влияния различных факторов воздействия 

(например, температуры). Если имеются признаки износа или дырки, то перчатки должны быть заменены.  

Средства защиты глаз: 

Плотно прилегающие защитные очки. 

Средства защиты  кожи: 

Во время работы носить защитную спецодежду. 

Раздел 9: Физико-химические свойства 

9.1 Информация об основных физико-химических свойствах 

Внешнид вид жидкость 

ясный 

бесцветный, до, 

желтоватый 

Запах нет комментария 

Порог восприятия запаха Данные отсутствуют / Неприменимо 

pH 

(; Конц.: 1 % Продукт; Раств.: 

Деминерализованная вода) 

1,5 

Начальная точка кипения Данные отсутствуют / Неприменимо 

Точка вспышки Нет температуры вспышки до 100 ° C. Препарат на водной 

основе. 

Температура разложения Данные отсутствуют / Неприменимо 

Давление паров Данные отсутствуют / Неприменимо 

Плотность 

(20 АC (20 АC)) 

1,075 - 1,105 g/cm3 
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Плотность засыпки Данные отсутствуют / Неприменимо 

Вязкость Данные отсутствуют / Неприменимо 

Вязкость (кинематическая) Данные отсутствуют / Неприменимо 

Взрывоопасные свойства Данные отсутствуют / Неприменимо 

Растворимость качественная 

(Раств.: вода) 

полностью смешивается  

Температура застывания Данные отсутствуют / Неприменимо 

Точка размягчения Данные отсутствуют / Неприменимо 

Воспламенимость Данные отсутствуют / Неприменимо 

Температура самовозгорания Данные отсутствуют / Неприменимо 

Пределы взрываемости Данные отсутствуют / Неприменимо 

Коэффициент распределения: н-октан/вода Данные отсутствуют / Неприменимо 

Скорость испарения Данные отсутствуют / Неприменимо 

Плотность паров Данные отсутствуют / Неприменимо 

Окислительные свойства Данные отсутствуют / Неприменимо 

9.2 Дополнительная информация

Данные отсутствуют / Неприменимо

Раздел 10: Стабильность и реактивность 

10.1. Реактивность 

Реагирует с водой: с выделением тепла.

Реакция с щелочами: выделение тепла

10.2 Химическая стабильность

Устойчив при нормальных условиях хранения.

10.3 Возможность опасных реакций

Смотри раздел "реактивность"

10.4 Недопустимые условия

Стабилен при надлежащем использовании.

10.5 Несовместимые материалы  

Смотри раздел "реактивность"

10.6 Опасные продукты разложения 

Неизвестны при надлежащем применении

В случае пожара продукт могут выделяться токсичные газы.

Раздел 11: Токсикологическая информация 

11.1 Информация об токсикологических эффектах

Общая информация по токсикологии: 

В классификации как коррозивное R35/H314 из-за высокого значения рН.  

Смесь классифицируется на основании доступной информации об опасности для ингридиентов как оговорено в 

классификационных критериях для смесей для каждого класса опасности дифференциации в приложении 1 Правил 

1272/2008/ЕС. Важная доступная информация о влиянии на здоровье/экологию для веществ, перечисленных в 

Секции 3, предоставлена далее.  

Пероральная токсичность: 

Острая пероральная токсичность: LD50 > 2000 мг/кг веса тела (расчитанная). 

Кожное раздражение: 

Вызывает серьезные ожоги кожи и повреждения глаз. 
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Острая оральная токсичность: 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Тип 

величин

ы 

Значение Способ 

применения 

Время 

выдержк

и 

Тип Метод 

2-бутоксиэтанол 
111-76-2 

LD50 1.746 mg/kg oral Крыса OECD Guideline 401 (Acute 
Oral Toxicity) 

фосфорная кислота 
7664-38-2 

LD50 3.500 mg/kg oral Крыса 

Амины, коко 
алкилдиметил, N-

оксиды 

61788-90-7 

LD50 > 2.000 mg/kg oral Крыса OECD Guideline 401 (Acute 
Oral Toxicity) 

Острая токсичность при вдыхании: 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Тип 

величин

ы 

Значение Способ 

применения 

Время 

выдержк

и 

Тип Метод 

фосфорная кислота 

7664-38-2 

LC50 1,689 mg/l inhalation 1 h Кролик 

фосфорная кислота 

7664-38-2 

Acute 

toxicity 

estimate 
(ATE) 

5,1 mg/l Экспертная оценка 

Гидрохлорная кислота ... 
% 

7647-01-0 

LC50 4,5 mg/l inhalation 30 min Крыса 

Гидрохлорная кислота ... 

% 

7647-01-0 

Acute 

toxicity 

estimate 
(ATE) 

5,1 mg/l Экспертная оценка 

Острая кожная токсичность: 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Тип 

величин

ы 

Значение Способ 

применения 

Время 

выдержк

и 

Тип Метод 

2-бутоксиэтанол 
111-76-2 

LD50 435 mg/kg dermal Кролик OECD Guideline 402 (Acute 
Dermal Toxicity) 

Гидрохлорная кислота ... 

% 
7647-01-0 

LD50 > 5.010 mg/kg dermal Кролик 

Разъедание/раздражение кожи: 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Результат Время 

выдержк

и 

Тип Метод 

2-бутоксиэтанол 
111-76-2 

Раздражитель 4 h Кролик EU Method B.4 (Acute 
Toxicity: Dermal Irritation / 

Corrosion) 

фосфорная кислота 

7664-38-2 

едкий 24 h Кролик 

Гидрохлорная кислота ... 
% 

7647-01-0 

едкий Кролик 

Серьезное повреждение/раздражение глаз: 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Результат Время 

выдержк

и 

Тип Метод 

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

Раздражитель 24 h Кролик OECD Guideline 405 (Acute 

Eye Irritation / Corrosion) 

Гидрохлорная кислота ... 
% 

7647-01-0 

сильно раздражающий Кролик OECD Guideline 405 (Acute 
Eye Irritation / Corrosion) 

Амины, коко 

алкилдиметил, N-
оксиды 

61788-90-7 

умеренно раздражающий 24 h Кролик 
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Респираторная или кожная сенсибилизация: 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Результат Тип 

теста 

Тип Метод 

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

не вызывает чувствительность Максимиз

ационный 

тест на 
Гвинейск

их 

свиньях 

Морская 

свинка 

OECD Guideline 406 (Skin 

Sensitisation) 

фосфорная кислота 
7664-38-2 

не вызывает чувствительность нет 
данных 

Человек 

Гидрохлорная кислота ... 

% 

7647-01-0 

не вызывает чувствительность Тест 

Патча 

Человек 

Эмбриональная мутагенность: 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Результат Тип 

исследования / 

Способ приема 

Метаболическая 

активация / 

Длительность 

воздействия 

Тип Метод 

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

негативный Исследование 

генетических 

мутаций клеток 
млекопитающих 

с и без OECD Guideline 476 (In vitro 

Mammalian Cell Gene 

Mutation Test) 

Гидрохлорная кислота ... 

% 
7647-01-0 

негативный bacterial reverse 

mutation assay (e.g 
Ames test) 

с и без 

Токсичность повторной дозы 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Результат Способ 

применени

я 

Длительность 

воздействия / 

Частота обработки 

Тип Метод 

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

NOAEL=> 69 

mg/kg/ 
Орально: 

питьевая 
вода 

91 d continous Крыса OECD Guideline 408 

(Repeated Dose 90-Day Oral 
Toxicity in Rodents) 

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

NOAEL=0,121 

mg/l 
Вдыхание 42 or 90 days 6 

hours/day, 5 

days/week 

Крыса 

фосфорная кислота 
7664-38-2 

NOAEL=250 
mg/kg 

Орально: 
зонд 

6 w once a day Кролик OECD Guideline 422 
(Combined Repeated Dose 

Toxicity Study with the 

Reproduction / Developmental 
Toxicity Screening Test) 

Раздел 12: Экологическая информация 

Общая информация по экологии: 

Не сливать в дренажные канавы / в поверхностную воду / грунтовую воду.  

Содержит фосфаты, может загрязнить водоток.  

Смесь классифицируется на основании доступной информации об опасности для ингридиентов как оговорено в 

классификационных критериях для смесей для каждого класса опасности дифференциации в приложении 1 Правил 

1272/2008/ЕС. Важная доступная информация о влиянии на здоровье/экологию для веществ, перечисленных в 

Секции 3, предоставлена далее.  
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Другие неблагоприятные эффекты: 

При подаче кислотных или щелочных продуктов на очистные установки необходимо следить за тем, чтобы диапазон 

рН подающихся стоков не выходил за пределы 6-10, так как смещение значений рН может вызвать сбои в работе 

сточных коллекторов и биологических очистных установок. Главенствующими считаются местные нормативы.  

12.1 Токсичность 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Тип 

величин

ы 

Значение Высокая 

Токсичност

ь 

Время 

выдержк

и 

Тип Метод 

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

LC50 > 1.000 mg/l  Fish 48 h Leuciscus idus 

2-бутоксиэтанол 
111-76-2 

EC50 > 300 mg/l  Daphnia 24 h Daphnia magna 

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

EC50 > 900 mg/l  Algae 7 days Scenedesmus quadricauda OECD Guideline 

201 (Alga, Growth 
Inhibition Test) 

фосфорная кислота 

7664-38-2 

LC50 > 100 mg/l  Fish OECD Guideline 

203 (Fish, Acute 

Toxicity Test) 

фосфорная кислота 

7664-38-2 

EC50 > 100 mg/l  Daphnia 48 h Daphnia magna OECD Guideline 

202 (Daphnia sp. 
Acute 

Immobilisation 

Test) 
фосфорная кислота 

7664-38-2 

NOEC 100 mg/l  Algae 72 h Desmodesmus subspicatus OECD Guideline 

201 (Alga, Growth 

Inhibition Test) 
EC50 > 100 mg/l  Algae 72 h Desmodesmus subspicatus OECD Guideline 

201 (Alga, Growth 

Inhibition Test) 
Гидрохлорная кислота ... % 

7647-01-0 

LC50 862 mg/l  Fish 48 h Leuciscus idus 

Гидрохлорная кислота ... % 
7647-01-0 

EC50 213 mg/l  Daphnia 24 h Daphnia magna OECD Guideline 
202 (Daphnia sp. 

Acute 

Immobilisation 
Test) 

Гидрохлорная кислота ... % 

7647-01-0 

EC50 25,5 mg/l  Algae 120 h OECD Guideline 

201 (Alga, Growth 
Inhibition Test) 

Спирты, C9-11, 

этоксилированный 7EO 
68439-46-3 

LC50 9,8 mg/l  Fish 48 h Leuciscus idus 

Спирты, C9-11, 

этоксилированный 7EO 
68439-46-3 

EC50 25 mg/l  Daphnia 24 h Daphnia magna 

Амины, коко алкилдиметил, 

N-оксиды 
61788-90-7 

LC50 13 mg/l  Fish 96 h Oncorhynchus mykiss OECD Guideline 

203 (Fish, Acute 
Toxicity Test) 

NOEC 0,5 mg/l  Fish Pimephales promelas 

Амины, коко алкилдиметил, 
N-оксиды 

61788-90-7 

EC50 2,9 mg/l  Daphnia 48 h Daphnia sp. OECD Guideline 
202 (Daphnia sp. 

Acute 

Immobilisation 
Test) 

Амины, коко алкилдиметил, 

N-оксиды 
61788-90-7 

EC50 0,2 mg/l  Algae 72 h OECD Guideline 

201 (Alga, Growth 
Inhibition Test) 

Амины, коко алкилдиметил, 
N-оксиды 

61788-90-7 

NOEC 0,7 mg/l  chronic 
Daphnia 

21 days Daphnia magna OECD 211 
(Daphnia magna, 

Reproduction Test) 

12.3 Стойкость и способность к разложению 

Стойкость и способность к разложению: 

Разложение тенсидов 

Способность содержащихся в продукте тенсидов к биологическому разложению соответствует требованиям 

постановления по детергентам ЕС (EG/648/2004). 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Результат Способ 

применения 

Способность к 

разложению 

Метод 
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2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

Легко биологически 

распадается 

аэробный 73 % EU Method C.4-E (Determination 

of the "Ready" 

BiodegradabilityClosed Bottle 

Test) 

Спирты, C9-11, 
этоксилированный 7EO 

68439-46-3 

Легко биологически 
распадается 

аэробный 96 % EU Method C.4-E (Determination 
of the "Ready" 

BiodegradabilityClosed Bottle 

Test) 

Амины, коко алкилдиметил, 

N-оксиды 

61788-90-7 

Легко биологически 

распадается 

аэробный 93 % OECD Guideline 301 D (Ready 

Biodegradability: Closed Bottle 

Test) 

12.3 Стойкость и способность к разложению / 12.4 Подвижность в почве 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

LogKow Коэффициент 

бионакопления 

(BCF) 

Время 

выдержки 

Тип Температура Метод 

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

0,81 25 АC OECD Guideline 107 

(Partition Coefficient (n-
octanol / water), Shake 

Flask Method) 

12.5. Результаты PBT и vPvB оценки: 

Опасные составные вещества 

CAS № 

PBT/vPvB 

2-бутоксиэтанол 

111-76-2 

Не относится к стойким, биокумулятивным, токсичным, очень стоким и очень 

биокумулятивным критериям 

фосфорная кислота 

7664-38-2 

Не относится к стойким, биокумулятивным, токсичным, очень стоким и очень 

биокумулятивным критериям 

Гидрохлорная кислота ... % 

7647-01-0 

Не относится к стойким, биокумулятивным, токсичным, очень стоким и очень 

биокумулятивным критериям 

12.6. Другие неблагоприятные эффекты: 

Данные отсутствуют. 

Раздел 13: Информация об утилизации 

13.1 Методы утилизации отходов 

Утилизация продукта: 

Согласно консультационным переговорам с местным органом управления, должно быть подвержено специальному 

обращению 

Утилизация неочищенной упаковки: 

Утилизация упаковки в соответствии с ведомственными предписаниями. 

Рекомендуемые чистящие средства 

Упаковка моется водой. 

Код отхода 

Коды отходов EAK относятся не к продукту, а к происхождению продукта. Поэтому производитель не может 

указывать код отхода для продуктов, которые применяются в различных отраслях. Приводящиеся коды 

рассматриваются как рекомендация для пользователя.  

060104 
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Раздел 14: Информация о транспортировке 

14.1. Номер ООН 

ADR 3264 

RID 3264 

ADNR 3264 

IMDG 3264 

IATA 3264 

14.2. Надлежащее транспортное наименование 

ADR КОРРОЗИОННАЯ ЖИДКОСТЬ КИСЛАЯ НЕОРГАНИЧЕСКАЯ, Н.У.К. 

(Фосфорная кислота,Соляная кислота) 

RID КОРРОЗИОННАЯ ЖИДКОСТЬ КИСЛАЯ НЕОРГАНИЧЕСКАЯ, Н.У.К. 

(Фосфорная кислота,Соляная кислота) 

ADNR КОРРОЗИОННАЯ ЖИДКОСТЬ КИСЛАЯ НЕОРГАНИЧЕСКАЯ, Н.У.К. 

(Фосфорная кислота,Соляная кислота) 

IMDG CORROSIVE LIQUID, ACIDIC, INORGANIC, N.O.S. (Phosphoric 

acid,Hydrochloric acid) 

IATA Corrosive liquid, acidic, inorganic, n.o.s. (Phosphoric acid,Hydrochloric acid) 

14.3. Транспортный класс(ы) опасности 

ADR 8 

8 

RID 8 

8 

ADNR 8 

8 

IMDG 8 

8 

IATA 8 

8 

14.4. Группа упаковки 

ADR II 

RID II 

ADNR II 

IMDG II 

IATA II 

14.5. Экологические риски 

ADR неприменимо 

RID неприменимо 

ADNR неприменимо 

IMDG неприменимо 

IATA неприменимо 

14.6. Специальные меры предосторожности для пользователей 

ADR неприменимо 

Код тоннеля: (E) 

RID неприменимо 

ADNR неприменимо 

IMDG неприменимо 

IATA неприменимо 

14.7. Безтарная перевозка в соответствии с Приложением II МАРПОЛ 73/78 и АйБиСи кодами 

неприменимо 
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Раздел 15: Нормативная информация 

15.1 Номативная информация по безопасности, здоровью и окружающей среде / законодательная специфика 

вещества или смеси 

Содержание летучих органических 

соединений 

(EC) 

4,5 % 

15.2. Оценка химической безопасности 

Оценка химической безопасности не была проведена 

Раздел 16: Другая информация 

Маркировка продукта указана в Секции 2. Полная расшифровка всех аббревиатур, обозначенных кодами в этом 

паспорте безопасности<(>,<)> следующая: 

R20/21/22 Вредно для здоровья при вдыхании, проглатывании и контакте с кожей. 

R22 Вредно для здоровья при проглатывании.  

R34 Вызывает химические ожоги.  

R36/38 Раздражает глаза и кожу.  

R37 Раздражает дыхательные органы.  

R38 Раздражает кожу.  

R41 Опасность тяжелого увечья глаз.  

R50 Очень ядовито для водных организмов.  

H290 Может вызывать коррозию металлов. 

H302 Вредно при проглатывании. 

H311 Токсично при контакте с кожей. 

H314 Вызывает серьезные ожоги кожи и повреждения глаз. 

H315 Вызывает раздражение кожи. 

H318 Вызывает серьезные повреждения глаз. 

H319 Вызывает серьезные раздражение глаз. 

H332 Наносит вред при вдыхании. 

H335 Может вызывать раздражение дыхательных путей. 

H400 Весьма токсично для водных организмов. 

Дополнительная информация: 

Данные основаны на современном уровне наших знаний и относятся к продукту в том состоянии, в котором он 

поставляется. Они описывают наши продукты в отношении требований безопасности и, таким образом, не 

подразумеваются как гарантия определенных свойств.  
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Паспорт безопасности согласно (EC) 1907/2006
страница 1 из 7 

BONDERITE C-IC HDG known as Deoxidizer HDG 

  ПБ № :  133011 

V001.3 

изменено: 18.09.2013 

Дата печати: 12.02.2014 

Раздел 1: Обозначение вещества/смеси и компании/предприятия 

1.1 Идентификатор продукта: 

BONDERITE C-IC HDG known as Deoxidizer HDG 

1.2 Основное применение вещества или смеси и применение нерекомендуемое 

Применение продукта: 

Добавка для расплавленного Цинка  

Ru-MSK-ProductSafety@ru.henkel.com  

1.4 Телефон для экстренной связи 

+7 812 320 32 84 (Лаборатория бытовых и промышленных клеев), часы работы 9:00-17:30.  

Раздел 2: Идентификация рисков 

2.1 Классификация вещества или смеси

Классификация (CLP): 
Вещество или смесь не являются опасными в соответствии с Правилами (ЕС) № 1272/2008 (CLP). 

Классификация (DPD):

Классификация не требуется. 

2.2 Элементы этикетки

Элементы этикетки (CLP):

Вещество или смесь не являются опасными в соответствии с Правилами (ЕС) № 1272/2008 (CLP).

Элементы этикетки (DPD): 

Фразы о рисках: 

неприменимо 

Фразы о безопасности: 

неприменимо 

Дополнительная информация: 

Продукт не подлежит обязательному обозначению на основе расчетной методики "Общего классификационного 

норматива по препаратам ЕС" в последней редакции.  

2.3 Другие риски 

Отсутствуют при надлежащем использовании 

Раздел 3: Информация о составе 

Химический  состав продукции: 

Крахмал 

Декларация об ингридиентах в соответствии с CLP (EC) № 1272/2008: 

Не содержит опасные вещества, которые превышают пределы, установленные ЕС-законодательством. 
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Декларация об ингридиентах в соответствии с DPD (EC) № 1999/45: 

Не содержит опасные вещества, которые превышают пределы, установленные ЕС-законодательством. 

Раздел 4: Меры оказания первой помощи 

4. 1Описание мер оказания первой помощи

при отравлении ингаляционным путем (после вдыхания): 

Свежий воздух, проконсультироваться с врачом. 

при контакте с кожей: 

Промыть под струей воды с мылом. Использовать крем для ухода за кожей. Немедленно сменить загрязненную, 

пропитанную одежду.  

при попадании  в глаза: 

Немедленно промыть под струёй воды (в течение 10 минут). При необходимости обратиться к врачу. 

при проглатывании: 

Прополоскайте полость рта, выпейте 1-2 стакана воды, не допускайте рвоты, обратитесь к врачу. 

4.2 Наиболее важные симптомы и эффекты: острые и замедленные 

Данные отсутствуют. 

4.3 Информация о требуемой немедленной медицинской помощи и обработке 

Смотри раздел: Описание мер оказания первой помощи 

Раздел 5: Меры по тушению пожара 

5.1 Соответствущие средства пожаротушения 

Рекомендуемые средства тушения пожаров: 

диоксид углерода, пена, порошок 

распыленная водяная струя 

Запрещенные средства тушения пожаров: 

Направленная водяная струя под высоким давлением 

5.2 Особые риски возникающие от вещества или смеси: 

При нагреве или в случае пожара возможно образование ядовитых газов. 

5.3 Рекомендации для тушащих пожар 

Надеть независимое от окружающего воздуха средство защиты дыхательных путей. 

Специфика при тушении: 

Продукт сам по себе не воспламеняется. Любые средства пожаротушения могут подойти для окружающей среды. 

Раздел 6: Мероприятия при утечке 

6.1 Меры личной безопасности, защитная одежда и необходимые процедуры 

Предотвращать образование пыли. 

6.2 Мероприятия по защите окружающей среды 
Не сливать в дренажные канавы / в поверхностную воду / грунтовую воду. 

6.3 Методы и материалы для сбора и очистки 

Удалить механически.  

Утилизировать загрязненный материал в соответствии с разделом 13. 

6.4 Ссылка на другие разделы 

Смотри рекомендации в разделе 8 
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Раздел 7: Использование и хранение 

7.1 Указания для безопасного хранения 
Не допускать образования пыли, вытяжка 

Санитарные мероприятия: 

Мыть руки перед перерывами и по окончании работы. 

7.2 Условия безопасного хранения, включая любую информацию о несовместимости: 
Хранить в закрытых оригинальных емкостях. 

Хранить в прохладном и сухом месте.  

7.3 Специфика конечного использования 

Добавка для расплавленного Цинка  

Раздел 8: Контроль воздействия/персональная защита 

8.1 Контролируемые параметры 

Профессиональные пределы воздействия 

Действительно для 

Российская Федерация 

Компонент  ппм  mg/m3 Тип  Категория  Примечания  

Крахмал 

9005-25-8 

10 Уровень воздействия, 

который не может быть 
превышен в любой 

момент времени (CEIL) 

RU MAC  

Углерода пыли: другие ископаемые угли 

и углепородные пыли с содержанием 

свободного диоксида кремния до 5% 

10 Усредненное 

воздействие в течение 

периода времени (TWA): 

RU MAC  

Углерода пыли: антрацит с содержанием 

свободного диоксида кремния до 5% 

Углерода пыли: коксы каменноугольные, 
пековые, нефтяные, сланцевые 

6 Усредненное 

воздействие в течение 

периода времени (TWA): 

RU MAC  

Углерода пыли: алмазы 

металлизированные 
Углерода пыли: сажи черные 

промышленные с содержанием 
бенз(а)пирена не более 35 мг/кг 

Пыль растительного и животного 

происхождения: с примесью диоксида 
кремния от 2 до 10% 

4 Усредненное 

воздействие в течение 
периода времени (TWA): 

RU MAC  

Углерода пыли: углеродные волокнистые 

материалы на основе 
полиакрилонитрильных волокон 

Углерода пыли: углеродные волокнистые 

материалы на основе гидратцеллюлозных 

волокон 

4 Уровень воздействия, 

который не может быть 
превышен в любой 

момент времени (CEIL) 

RU MAC  

Углерода пыли: углеродные волокнистые 

материалы на основе гидратцеллюлозных 
волокон 

Углерода пыли: углеродные волокнистые 

материалы на основе 
полиакрилонитрильных волокон 

2 Усредненное 

воздействие в течение 
периода времени (TWA): 

RU MAC  

Углерода пыли: алмазы природные и 
искусственные 

8 Усредненное 
воздействие в течение 

периода времени (TWA): 

RU MAC  

Пыль растительного и животного 

происхождения: хлопковая мука (по 
белку) 

0,5 Усредненное 

воздействие в течение 
периода времени (TWA): 

RU MAC  
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Биологические индексы экспозиции: 

нет 

8.2 Контроль воздействия: 

Параметры контроля, их предельно допустимые значения, биологически безопасные для персонала и меры их 

обеспечения:  

Хорошее пылеулавливание 

Cредства защиты дыхательных путей: 

В случае образования пыли мы рекомендуем надеть соответствующий респиратор с фильтром частиц P. Эта 

рекомендация должна соответствовать локальным условиям.  

Средства защиты рук: 

Химически-устойчивые защитные перчатки (EN 374). Подходящие материалы для кратковременного контакта или 

для защиты от брызг (рекомендуется: минимальный индекс защиты 2, соответствующий > 30 минутам времени 

проникновения согласно EN 374): изобутилен-изопреновая резина (IIR; >= 0,7 мм толщиной) Подходящие 

материалы для длительного, прямого контакта (рекомендуется: индекс защиты 6, соответствующий > 480 минутам 

времени проникновения согласно EN 374): изобутилен-изопреновая резина (IIR; >= 0,7 мм толщиной) Данная 

информация основывается на литературных данных и на информации, предоставленной производителями перчаток, 

или установлена по аналогии со схожими субстанциями. Пожалуйста, примите во внимание, что на практике срок 

использования химически-устойчивых защитных перчаток может быть значительно короче, чем время 

проникновения, установленное в соответствии с EN 374, как результат влияния различных факторов воздействия 

(например, температуры). Если имеются признаки износа или дырки, то перчатки должны быть заменены.  

Средства защиты глаз: 

Защитные очки  

Раздел 9: Физико-химические свойства 

9.1 Информация об основных физико-химических свойствах 

Внешнид вид Твердое вещество 

тонкий, 

порошковый 

белый 

Запах без запаха 

Порог восприятия запаха Данные отсутствуют / Неприменимо 

pH 

(20 АC (20 АC); Конц.: 100 % Продукт) 

4 

Начальная точка кипения Данные отсутствуют / Неприменимо 

Точка вспышки Неприменимо 

Температура разложения Данные отсутствуют / Неприменимо 

Давление паров Данные отсутствуют / Неприменимо 

Плотность Данные отсутствуют / Неприменимо 

Плотность засыпки Данные отсутствуют / Неприменимо 

Вязкость Данные отсутствуют / Неприменимо 

Вязкость (кинематическая) Данные отсутствуют / Неприменимо 

Взрывоопасные свойства Данные отсутствуют / Неприменимо 

Растворимость качественная Данные отсутствуют / Неприменимо 

Температура застывания Данные отсутствуют / Неприменимо 

Точка размягчения Данные отсутствуют / Неприменимо 

Воспламенимость Данные отсутствуют / Неприменимо 

Температура самовозгорания Данные отсутствуют / Неприменимо 

Пределы взрываемости Данные отсутствуют / Неприменимо 

Коэффициент распределения: н-октан/вода Данные отсутствуют / Неприменимо 

Скорость испарения Данные отсутствуют / Неприменимо 

Плотность паров Данные отсутствуют / Неприменимо 

Окислительные свойства Данные отсутствуют / Неприменимо 

9.2 Дополнительная информация

Данные отсутствуют / Неприменимо
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Раздел 10: Стабильность и реактивность 

10.1. Реактивность 

Неизвестны при надлежащем применении

10.2 Химическая стабильность

Устойчив при нормальных условиях хранения.

10.3 Возможность опасных реакций

Смотри раздел "реактивность"

10.4 Недопустимые условия

Стабилен при надлежащем использовании.

10.5 Несовместимые материалы 

Отсутствуют при надлежащем использовании

10.6 Опасные продукты разложения 

неизвестно

Раздел 11: Токсикологическая информация 

11.1 Информация об токсикологических эффектах

Общая информация по токсикологии: 

В соответствии с нашим опытом, при правильном обращении и надлежащем применении негативное воздействие 

продукта на здоровье  исключено.  

Раздел 12: Экологическая информация 

Общая информация по экологии: 

Экологическая классификация продукта основана на данных по сырью и/или сопоставимых веществ. 

12.1 Токсичность 

Данные отсутствуют. 

12.3 Стойкость и способность к разложению 

Данные отсутствуют. 

12.3 Стойкость и способность к разложению / 12.4 Подвижность в почве 

Данные отсутствуют. 

Результаты PBT и vPvB оценки: 

Данные отсутствуют. 

Другие неблагоприятные эффекты: 

Данные отсутствуют. 

Раздел 13: Информация об утилизации 

13.1 Методы утилизации отходов 
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Утилизация продукта: 

Согласно консультационным переговорам с местным органом управления, должно быть подвержено специальному 

обращению 

Рекомендуемые чистящие средства 

Упаковка моется водой. 

Код отхода 

Коды отходов EAK относятся не к продукту, а к происхождению продукта. Поэтому производитель не может 

указывать код отхода для продуктов, которые применяются в различных отраслях. Приводящиеся коды 

рассматриваются как рекомендация для пользователя.  

060399 

Раздел 14: Информация о транспортировке 

14.1. Номер ООН 

ADR Не опасные продукты 

RID Не опасные продукты 

ADNR Не опасные продукты 

IMDG Не опасные продукты 

IATA Не опасные продукты 

14.2. Надлежащее транспортное наименование 

ADR Не опасные продукты 

RID Не опасные продукты 

ADNR Не опасные продукты 

IMDG Не опасные продукты 

IATA Не опасные продукты 

14.3. Транспортный класс(ы) опасности 

ADR Не опасные продукты 

RID Не опасные продукты 

ADNR Не опасные продукты 

IMDG Не опасные продукты 

IATA Не опасные продукты 

14.4. Группа упаковки 

ADR Не опасные продукты 

RID Не опасные продукты 

ADNR Не опасные продукты 

IMDG Не опасные продукты 

IATA Не опасные продукты 

14.5. Экологические риски 

ADR неприменимо 

RID неприменимо 

ADNR неприменимо 

IMDG неприменимо 

IATA неприменимо 

14.6. Специальные меры предосторожности для пользователей 

ADR неприменимо 
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RID неприменимо 

ADNR неприменимо 

IMDG неприменимо 

IATA неприменимо 

14.7. Безтарная перевозка в соответствии с Приложением II МАРПОЛ 73/78 и АйБиСи кодами 

неприменимо 

Раздел 15: Нормативная информация 

15.1 Номативная информация по безопасности, здоровью и окружающей среде / законодательная специфика 

вещества или смеси 

Содержание летучих органических 

соединений 

(EC) 

0 % 

15.2. Оценка химической безопасности 

Оценка химической безопасности не была проведена 

Раздел 16: Другая информация 

Дополнительная информация: 

Данные основаны на современном уровне наших знаний и относятся к продукту в том состоянии, в котором он 

поставляется. Они описывают наши продукты в отношении требований безопасности и, таким образом, не 

подразумеваются как гарантия определенных свойств.  
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Дата проверки:   15.01.2004

BONDERITE C-IC HDG
РАСКИСЛИТЕЛЬ ДЛЯ ГОРЯЧЕГО ЦИНКОВАНИЯ

Техническое описание продукта

Свойства и область 
применения:

BONDERITE C-IC HDG – порошкообразный раскислитель для ванн 
горячего цинкования. Благодаря своему специальному составу 
BONDERITE C-IC HDG способен высвобождать активные компоненты, 
которые существенно улучшают рециркуляцию и гомогенность 
расплавленного цинка, уменьшать окисление и снижать содержание
загрязнений вносимых в расплав с обрабатываемыми деталями.

Применение: Обработка расплавленного цинка BONDERITE C-IC HDG проводится 
ежедневно для удаления легкого гартцинка и еженедельно для тяжелых 
отложений.

Добавьте 1020 г BONDERITE C-IC HDG на каждые 1000 кг цинкового

расплава и оставьте на 1520 минут (время воздействия) в соответствии с 
настоящей инструкцией:

1. Изготовьте металлический бокс следующих размеров: сторона

1520 см; открытое дно, поверхности с отверстиями и стальная
рукоятка, приваренная к верхней части достаточной длины, чтобы
погружной бокс мог доставать до дна ванны.

2. Поместите требуемое количество BONDERITE C-IC HDG в бумагу и
поместите его в бокс;

3. Погрузите бокс в ванну на глубину 80 см (ежедневная обработка) или
на дно ванны (для еженедельной обработки).

Рекомендуется проводить обработку во время остановки производства, 
например, во время обеденного перерыва ежедневно и перед выходными 
для еженедельной обработки.

Подробные параметры работы могут быть рекомендованы нашей 
технической службой.

Примечание: Небольшие отличия во внешнем виде продукта не влияют на его свойства.

Хранение: Хранить в закрытой оригинальной упаковке в сухом помещении при 

температуре от  – 10°С до + 35°С.

Безопасность/экология: Перед использованием BONDERITE C-IC HDG , внимательно ознакомьтесь 
с КАРТОЙ БЕЗОПАСНОСТИ.

Ванна цинкования содержит расплавленный цинк при температуре 450°С.

Мы рекомендуем соблюдать максимальные меры предосторожности.

Эта информация основана на нашем текущем опыте. Она представлена с добрым намерением, но не призвана гарантировать какие-
либо особые свойства. Потребитель должен самостоятельно убедиться в отсутствии обстоятельств, требующих дополнительную 
информацию, мер предосторожности или уточнения предоставленных здесь данных. 

H E N K E L  T E C H N O L O G I E S
Henkel AG & Co. KgaA 
Henkel Technologies
D-40191 Düsseldorf

Telefon +49 211 797 3000
Telefax +49 211 798 3636

Henkel Austria Ges.m.b.H.
Henkel Technologies

Erdbergstrasse 29, A-1030 Vienna
Tel.: +43 (1) 71104 2533
Fax: +43 (1) 71104 2534

OOO «ХЕНКЕЛЬ РУС»
Henkel Technologies

107045, Москва, Колокольников пер. д 11
Тел.: + 7 (495) 745-55-88
Факс: + 7 (495) 745-23-10
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  ПБ № :  133033 

V001.0 

изменено: 01.12.2010 

Дата печати: 16.10.2012 

1. Обозначение вещества/смеси и компании/предприятия

Идентификатор продукта: 

Bonderite C-AD HDG 35 

Основное применение вещества или смеси и применение нерекомендуемое: 

Применение продукта: 

Специальные продукты  

Ru-MSK-ProductSafety@ru.henkel.com  

Телефон для экстренной связи: 

+7 812 320 32 84 (Лаборатория бытовых и промышленных клеев), часы работы 9:00-17:30.  

Идентификация рисков 

Классификация вещества или смеси:

Классификация (CLP): 

Данные отсутствуют. 

Классификация (DPD):

Xi - Раздражитель 

R41 Опасность тяжелого увечья глаз. 

Элементы этикетки (CLP):

Данные отсутствуют.

Элементы этикетки (DPD): 

Xi - Раздражитель 

Фразы о рисках: 

R41 Опасность тяжелого увечья глаз. 

Фразы о безопасности: 

S37/39 Во время работы носить защитные перчатки и защитные очки/маску.  

S26 При попадании в глаза немедленно промыть большим количеством воды и обратиться к врачу. 

Другие риски: 

Отсутствуют при надлежащем применении 
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3. Информация о составе:

Декларация об ингридиентах в соответствии с CLP (EC) № 1272/2008: 

Опасные составные вещества 

CAS № 

EC номер 

REACH-Рег. № 

Содержание Классификация 

Спирты, C9-11, этоксилированный 7EO 

68439-46-3 

 10-   25 % 

Только опасные ингредиенты, для которых CLP классификация уже доступна, отражены в этой таблице. 

Полная расшифровка Н-утверждений и других аббревиатур находится в секции 16 "Другая информация". 

Субстанции без классификации могут иметь доступные пределы по взрывоопасности на рабочих местах. 

Декларация об ингридиентах в соответствии с DPD (EC) № 1999/45: 

Опасные составные вещества 

CAS № 

EC номер 

REACH-Рег. № 

Содержание Классификация 

Спирты, C9-11, этоксилированный 

7EO 
68439-46-3 

 10 -   25  % Xn - вредный для здоровья;  R22 

Xi - Раздражитель;  R41 

Полный текст фраз о рисках, обозначенных кодом, приведен в разделе 16 "Другая информация". 

Субстанции без классификации могут иметь доступные пределы по взрывоопасности на рабочих местах. 

4. Меры оказания первой помощи

Описание мер оказания первой помощи: 

при отравлении ингаляционным путем (после вдыхания): 

Поместить на свежий воздух. Если симптомы продолжаются, обратиться за помощью к врачу. 

при контакте с кожей: 

Немедленно снимать загрязненную, пропитанную одежду 

Промыть под струей воды с мылом.  

Обратиться к врачу.  

при попадании  в глаза: 

Немедленная промывка несильной струей воды или раствором для промывки глаз (мин. 5 минут). Если глаза 

продолжают болеть (сильные боли, светочувствительность, нарушение зрения), продолжайте промывать и 

обратитесь к врачу или в больницу.  

при проглатывании: 

Прополоскать полость рта, выпить 1-2 стакана воды, не допускать рвоты. 

Обратиться к врачу.  

Наиболее важные симптомы и эффекты: острые и замедленные: 

ГЛАЗА: Раздражение, конъюктивит. 

Информация о требуемой немедленной медицинской помощи и обработке: 

Смотри раздел: Описание мер оказания первой помощи 

5. Меры по тушению пожара

Соответствущие средства пожаротушения: 

Рекомендуемые средства тушения пожаров: 

Подходят любые средства тушения 

Запрещенные средства тушения пожаров: 

неизвестно(ы) 

Особые риски возникающие от вещества или смеси: 

При нагреве или в случае пожара возможно образование ядовитых газов. 
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Рекомендации для тушащих пожар: 

Надеть средства личной защиты. 

Надеть респиратор. 

6. Мероприятия при утечке

Меры личной безопасности, защитная одежда и необходимые процедуры: 

Носить защитную спецодежду. 

Мероприятия по защите окружающей среды: 
Не допускать попадания в грунт / почву.  

Депонирование отходов при разрешении соответствующего ведомства. 

Методы и материалы для сбора и очистки: 

Собрать при помощи впитывающего материала (песок).  

Смывать остатки большим объемом воды.  

Утилизировать загрязненный материал в соответствии с разделом 13. 

Ссылка на другие разделы 

Смотри рекомендации в разделе 8 

7. Использование и хранение

Указания для безопасного хранения: 
Не допускать попадания в глаза и на кожу.  

Одевать подходящюю защитную одежду, защитные очки и перчатки. 

Обеспечить достаточную вентиляцию рабочих помещений.  

Санитарные мероприятия: 

Рабочее место должно быть оснащено душем. 

Условия безопасного хранения, включая любую информацию о несовместимости: 
Хранить в закрытых оригинальных емкостях.  

Хранить емкость плотно закрытой.  

Хранить емкость в холодном, хорошо проветриваемом помещении. 

Хранитьподальше от несовместимых материалов.  

Специфика конечного использования: 

Специальные продукты 

8. Контроль воздействия/персональная защита

Контролируемые параметры: 

Действительно для 

Российская Федерация 

нет 

Контроль воздействия:: 

Cредства защиты дыхательных путей: 

в случае аэроионизация 

242



ПБ №: 133033   V001.0 P3 Tensopon HDG 35 страница 4 из 

6

Средства защиты рук: 

Химически-устойчивые защитные перчатки (EN 374). Подходящие материалы для кратковременного контакта или 

для защиты от брызг (рекомендуется: минимальный индекс защиты 2, соответствующий > 30 минутам времени 

проникновения согласно EN 374): изобутилен-изопреновая резина (IIR; >= 0,7 мм толщиной) Подходящие 

материалы для длительного, прямого контакта (рекомендуется: индекс защиты 6, соответствующий > 480 минутам 

времени проникновения согласно EN 374): изобутилен-изопреновая резина (IIR; >= 0,7 мм толщиной) Данная 

информация основывается на литературных данных и на информации, предоставленной производителями перчаток, 

или установлена по аналогии со схожими субстанциями. Пожалуйста, примите во внимание, что на практике срок 

использования химически-устойчивых защитных перчаток может быть значительно короче, чем время 

проникновения, установленное в соответствии с EN 374, как результат влияния различных факторов воздействия 

(например, температуры). Если имеются признаки износа или дырки, то перчатки должны быть заменены.  

Средства защиты глаз: 

Плотно прилегающие защитные очки. 

Средства защиты  кожи: 

Во время работы носить защитную спецодежду. 

9. Физико-химические свойства

Информация об основных физико-химических свойствах: 

Внешнид вид жидкость 

ясный 

бесцветный 

Запах характерный 

pH 

(20 АC (20 АC); Конц.: 100 % Продукт) 

8 

Начальная точка кипения Данные отсутствуют. 

Точка вспышки Водный раствор 

Температура разложения Данные отсутствуют. 

Давление паров Данные отсутствуют. 

Плотность 

(20 АC (20 АC)) 

1,000 - 1,020 g/cm3 

Плотность засыпки Данные отсутствуют. 

Вязкость Данные отсутствуют. 

Вязкость (кинематическая) Данные отсутствуют. 

Взрывоопасные свойства Данные отсутствуют. 

Растворимость качественная 

(20 АC (20 АC)) 

полностью смешивается 

Температура застывания Данные отсутствуют. 

Точка размягчения Данные отсутствуют. 

Воспламенимость Данные отсутствуют. 

Температура самовозгорания Данные отсутствуют. 

Пределы взрываемости Данные отсутствуют. 

Коэффициент распределения: н-октан/вода Данные отсутствуют. 

Скорость испарения Данные отсутствуют. 

Плотность паров Данные отсутствуют. 

Окислительные свойства Данные отсутствуют. 

Дополнительная информация:

Данные отсутствуют.

10. Стабильность и реактивность

Реактивность: 

Реакция с сильными окислителями.

Химическая стабильность:

Устойчив при нормальных условиях хранения.

Возможность опасных реакций:

Смотри секцию Реактивность
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Недопустимые условия:

неизвестны при надлежащем применении

Опасные продукты разложения: 

неизвестны при надлежащем применении

11. Токсикологическая информация

Общая информация по токсикологии: 

Препарат классифицируется на основании конвекционным методом указанным в статье 6(1)(а) Директивы 

1999/45/ЕС. Важная доступная информация о влиянии на здоровье/экологию для веществ, перечисленных в Секции 

3, предоставлена далее.  

Пероральная токсичность: 

LD50 > 2000 мг/кг веса тела 

Токсичность при вдыхании: 

Может вызывать раздражение органов дыхания. 

Кожное раздражение: 

Длительные и повторяющиеся контакты могут вызывать раздражение кожи. 

Глазное раздражение: 

Риск серьезного поражения глаз 

12. Экологическая информация

Общая информация по экологии: 

Препарат классифицируется на основании конвекционным методом указанным в статье 6(1)(а) Директивы 

1999/45/ЕС. Важная доступная информация о влиянии на здоровье/экологию для веществ, перечисленных в Секции 

3, предоставлена далее.  

Экологическая токсичность

Острая рыбная токсичность: LC50  > 1 - <= 10 мг прод./л. 

Острая бактериальная токсичность: EC50 > 100 мг прод./л.  

Стойкость и способность к разложению: 

Разложение тенсидов 

 Все содержащиеся в продукте тенсиды первично разлагаются на > 90 %. 

Способность содержащихся в продукте тенсидов к биологическому разложению соответствует требованиям 

постановления по детергентам ЕС (EG/648/2004). 

Другие неблагоприятные эффекты: 

В случае попадания кислотных или щелочных продуктов в очистные сооружения убедитесь, что  значение рН не 

превышает 5,5-9,5. Изменение рН может вызвать нарушение в биологических растениях. Следуйте локальным 

инструкциям.  

Токсичность: 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Тип 

величин

ы 

Значение Высокая 

Токсичност

ь 

Время 

выдержк

и 

Тип Метод 

Спирты, C9-11, 

этоксилированный 7EO 

68439-46-3 

LC50 9,8 mg/l  Fish 48 h Leuciscus idus 

Спирты, C9-11, 

этоксилированный 7EO 

68439-46-3 

EC50 25 mg/l  Daphnia 24 h Daphnia magna 
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Стойкость и способность к разложению: 

Опасные составные 

вещества 

CAS № 

Результат Способ 

применения 

Способность к 

разложению 

Метод 

Спирты, C9-11, 

этоксилированный 7EO 

68439-46-3 

readily biodegradable aerobic 96 % EU Method C.4-E (Determination 

of the "Ready" 

BiodegradabilityClosed Bottle 
Test) 

13. Информация об утилизации

Методы утилизации отходов: 

Утилизация продукта: 

Сжигание или депонирование отходов при разрешении соответствующего ведомства. 

14. Информация о транспортировке

Дорожная транспортировка ADR: 
Не опасные продукты 

Железнодорожный транспорт RID: 

Не опасные продукты 

Речной транспорт ADN: 
Не опасные продукты 

Морской транспорт IMDG: 
Не опасные продукты 

Воздушный транспорт IATA: 
Не опасные продукты 

15. Нормативная информация

Номативная информация по безопасности, здоровью и окружающей среде / законодательная специфика вещества 

или смеси: 

Содержание летучих органических 

соединений 

(EC) 

0 % 

16. Другая информация

Маркировка продукта указана в Секции 2. Полная расшифровка всех аббревиатур, обозначенных кодами в этом 

паспорте безопасности<(>,<)> следующая: 

R22 Вредно для здоровья при проглатывании. 

R41 Опасность тяжелого увечья глаз.  

Дополнительная информация: 

Данные основаны на современном уровне наших знаний и относятся к продукту в том состоянии, в котором он 

поставляется. Они описывают наши продукты в отношении требований безопасности и, таким образом, не 

подразумеваются как гарантия определенных свойств.  
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Bonderite C-AD HDG 35
Описание.  Bonderite C-AD HDG 35 является химическим материалом, который добавляется 

в ванну флюсования для увеличения адгезиционных свойств. Bonderite C-AD HDG 35 

обеспечивает однородность и лучшее сцепление цинкового покрытия с металлом. 

Применение. Bonderite C-AD HDG 35 добавляется в рабочую ванну горячего цинкования из 

расчета 1 % от содержания двойной соли, используемой при приготовления.   

Параметры рабочей ванны: 

pH                  4 - 5  

Температура 20 - 40°C  

Железо          0 - 50 г/л  

Определение железа. 

В колбу на 250 мл наливают 100 мл дистиллированной воды, 30 мл 25% серной кислоты, 10 

мл 85% фосфорной кислоты и около 1 г индикатора дифениламина. Пипеткой добавляют 2 

мл раствора рабочей ванны и титруют 1н раствором дихромата калия. 

Пересчет: Х мл 1N K2Cr2O7 x 29,92 = Fe (g/l)  

Приготовление. На каждые 1000 кг двойной соли используемой при приготовлении ванны 

добавляется 10 л Bonderite C-AD HDG 35 

Ванна флюсования содержит кислоту,  неосторожное обращение с продуктом может быть 

причиной тяжелых ожогов. Мы рекомендуем использовать при работе с продуктом и 

раствором в ванне защитные перчатки и очки.  

Отработанный раствор из ванны перед утилизацией должен быть пропущен через очистные 

сооружения.   
Эта информация основана на нашем текущем опыте. Она представлена с добрым намерением, но не призвана гарантировать 
какие-либо особые свойства. Потребитель должен самостоятельно убедиться в отсутствии обстоятельств, требующих 
дополнительную информацию, мер предосторожности или уточнения предоставленных здесь данных. 

H E N K E L  T E C H N O L O G I E S
Henkel AG & Co. KgaA 

Henkel Technologies 

D-40191 Düsseldorf 

Telefon +49 211 797 3000 

Telefax +49 211 798 3636 

Henkel Austria Ges.m.b.H.
Henkel Technologies

Erdbergstrasse 29, A-1030 Vienna
Tel.: +43 (1) 71104 2533 

Fax: +43 (1) 71104 2534

OOO «ХЕНКЕЛЬ РУС»
Henkel Technologies

107045, Москва, Колокольников пер. д 11
Тел.: + 7 (495) 745-55-88 

Факс: + 7 (495) 745-23-10
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BONDERITE S-OT HDG-2 known as Granodine HDG 2 P 

  ПБ № :  128078 
V004.1 

изменено: 27.04.2012 

Дата печати: 02.02.2015 

Раздел 1: Обозначение вещества/смеси и компании/предприятия 

1.1 Идентификатор продукта: 

BONDERITE S-OT HDG-2 known as Granodine HDG 2 P 

1.2 Основное применение вещества или смеси и применение нерекомендуемое 

Применение продукта: 

Продукты обработки гальванических металлов 

Ru-MSK-ProductSafety@ru.henkel.com   

1.4 Телефон для экстренной связи 

+7 812 320 32 84 (Лаборатория бытовых и промышленных клеев), часы работы 9:00-17:30.  

Раздел 2: Идентификация рисков 

2.1 Классификация вещества или смеси

Классификация (DPD):

N - экологически опасный 

R50 Очень ядовито для водных организмов. 

Xn - вредный для здоровья 

R22 Вредно для здоровья при проглатывании. 

2.2 Элементы этикетки

Элементы этикетки (DPD): 

Xn - вредный для 

здоровья  

N - экологически 

опасный  

Фразы о рисках: 

R22 Вредно для здоровья при проглатывании. 

R50 Очень ядовито для водных организмов.  

Фразы о безопасности: 

S37 Носить специальные защитные перчатки. 

содержит: 

 Диаммонийтетрахлороцинкат (2-) 
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2.3 Другие риски 

Отсутствуют при надлежащем применении 

Раздел 3: Информация о составе 

Химический  состав продукции: 

неорганические соли 

Декларация об ингридиентах в соответствии с CLP (EC) № 1272/2008: 

Опасные составные вещества 

CAS № 

EC номер 

REACH-Рег. № 

Содержание Классификация 

 Диаммонийтетрахлороцинкат (2-) 

14639-97-5 

238-687-6 >  80 % Острые опасности для водной среды 1 

H400 

Острая токсичность 4 
H302 

Полная расшифровка Н-утверждений и других аббревиатур находится в секции 16 "Другая информация". 

Субстанции без классификации могут иметь доступные пределы по взрывоопасности на рабочих местах. 

Декларация об ингридиентах в соответствии с DPD (EC) № 1999/45:  

Опасные составные вещества 

CAS № 

EC номер 

REACH-Рег. № 

Содержание Классификация 

 Диаммонийтетрахлороцинкат (2-) 

14639-97-5 

238-687-6 >  80 % N - экологически опасный;  R50 

Xn - вредный для здоровья;  R22 

Полный текст фраз о рисках, обозначенных кодом, приведен в разделе 16 "Другая информация". 

Субстанции без классификации могут иметь доступные пределы по взрывоопасности на рабочих местах. 

Раздел 4: Меры оказания первой помощи 

4. 1Описание мер оказания первой помощи

при отравлении ингаляционным путем (после вдыхания): 

Свежий воздух, при длительном недомогании обратиться к врачу. 

при контакте с кожей: 

Немедленно снимать загрязненную, пропитанную одежду 

Промыть под струей воды с мылом.  

Обратиться к врачу.  

при попадании  в глаза: 

Немедленно промыть под струей воды (в течение 10 минут), обратиться к врачу-специалисту. 

при проглатывании: 

Прополоскайте полость рта, выпейте 1-2 стакана воды, не допускайте рвоты, обратитесь к врачу. 

4.2 Наиболее важные симптомы и эффекты: острые и замедленные 

ПРОГЛАТЫВАНИЕ: Тошнота, рвота, диарея, брюшная боль. 

4.3 Информация о требуемой немедленной медицинской помощи и обработке 

Смотри раздел: Описание мер оказания первой помощи 

Раздел 5: Меры по тушению пожара 

5.1 Соответствущие средства пожаротушения 

Рекомендуемые средства тушения пожаров: 

диоксид углерода, пена, порошок 

распыленная водяная струя 
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Запрещенные средства тушения пожаров: 

Направленная водяная струя под высоким давлением 

5.2 Особые риски возникающие от вещества или смеси: 

При нагреве или в случае пожара возможно образование ядовитых газов. 

5.3 Рекомендации для тушащих пожар 

Надеть независимое от окружающего воздуха средство защиты дыхательных путей. 

Специфика при тушении: 

Продукт сам по себе не воспламеняется. Любые средства пожаротушения могут подойти для окружающей среды. 

Раздел 6: Мероприятия при утечке 

6.1 Меры личной безопасности, защитная одежда и необходимые процедуры 

Надеть средства личной защиты. 

6.2 Мероприятия по защите окружающей среды 
Не допускать попадания в грунт / почву.  

Не сливать в дренажные канавы / в поверхностную воду / грунтовую воду. 

6.3 Методы и материалы для сбора и очистки 

Удалить механически.  

Смывать остатки большим объемом воды.  

Утилизировать загрязненный материал в соответствии с разделом 13. 

6.4 Ссылка на другие разделы 

Смотри рекомендации в разделе 8 

Раздел 7: Использование и хранение 

7.1 Указания для безопасного хранения 
Не допускать попадания в глаза и на кожу.  

Обеспечить хорошую вентиляцию/вытяжку на рабочем месте. 

Санитарные мероприятия: 

Рабочее место должно быть оснащено душем. 

7.2 Условия безопасного хранения, включая любую информацию о несовместимости: 
Хранить в закрытых оригинальных емкостях. 

Хранить в прохладном и сухом месте.  

7.3 Специфика конечного использования 

Продукты обработки гальванических металлов 
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Раздел 8: Контроль воздействия/персональная защита 

8.1 Контролируемые параметры 

Действительно для 

Российская Федерация 

Компонент  ппм  mg/m3 Тип  Категория  Примечания  

Углерода пыли: коксы каменноугольные, 

пековые, нефтяные, сланцевые 

Углерода пыли: антрацит с содержанием 
свободного диоксида кремния до 5% 

6 Усредненное 

воздействие в течение 

периода времени (TWA): 

RU MAC  

Углерода пыли: алмазы природные и 

искусственные 

8 Усредненное 

воздействие в течение 
периода времени (TWA): 

RU MAC  

Углерода пыли: алмазы 

металлизированные 

Пыль растительного и животного 

происхождения: с примесью диоксида 

кремния от 2 до 10% 
Углерода пыли: сажи черные 

промышленные с содержанием 

бенз(а)пирена не более 35 мг/кг 

4 Усредненное 

воздействие в течение 

периода времени (TWA): 

RU MAC  

Углерода пыли: другие ископаемые угли 

и углепородные пыли с содержанием 

свободного диоксида кремния до 5% 

10 Усредненное 

воздействие в течение 

периода времени (TWA): 

RU MAC  

Пыль растительного и животного 

происхождения: хлопковая мука (по 

белку) 

0,5 Усредненное 

воздействие в течение 

периода времени (TWA): 

RU MAC  

Силикатсодержащие пыли, силикаты, 

алюмосиликаты: асбестоцемент 
неокрашенный и цветной при 

содержании в нем диоксида марганца не 

боле 

2 Усредненное 

воздействие в течение 
периода времени (TWA): 

RU MAC  

Углерода пыли: углеродные волокнистые 

материалы на основе гидратцеллюлозных 

волокон 
Углерода пыли: углеродные волокнистые 

материалы на основе 

полиакрилонитрильных волокон 

2 Усредненное 

воздействие в течение 

периода времени (TWA): 

RU MAC  

Силикатсодержащие пыли, силикаты, 

алюмосиликаты: асбестоцемент 

неокрашенный и цветной при 
содержании в нем диоксида марганца не 

боле 

6 Уровень воздействия, 

который не может быть 

превышен в любой 
момент времени (CEIL) 

RU MAC  

Углерода пыли: углеродные волокнистые 

материалы на основе гидратцеллюлозных 

волокон 
Углерода пыли: углеродные волокнистые 

материалы на основе 

полиакрилонитрильных волокон 

4 Уровень воздействия, 

который не может быть 

превышен в любой 
момент времени (CEIL) 

RU MAC  

Действительно для 

EEC MSDS-States 

8.2 Контроль воздействия: 

Cредства защиты дыхательных путей: 

В случае образования пыли мы рекомендуем надеть соответствующий респиратор с фильтром частиц P. Эта 

рекомендация должна соответствовать локальным условиям.  
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Средства защиты рук: 

Химически-устойчивые защитные перчатки (EN 374). Подходящие материалы для кратковременного контакта или 

для защиты от брызг (рекомендуется: минимальный индекс защиты 2, соответствующий > 30 минутам времени 

проникновения согласно EN 374): изобутилен-изопреновая резина (IIR; >= 0,7 мм толщиной) Подходящие 

материалы для длительного, прямого контакта (рекомендуется: индекс защиты 6, соответствующий > 480 минутам 

времени проникновения согласно EN 374): изобутилен-изопреновая резина (IIR; >= 0,7 мм толщиной) Данная 

информация основывается на литературных данных и на информации, предоставленной производителями перчаток, 

или установлена по аналогии со схожими субстанциями. Пожалуйста, примите во внимание, что на практике срок 

использования химически-устойчивых защитных перчаток может быть значительно короче, чем время 

проникновения, установленное в соответствии с EN 374, как результат влияния различных факторов воздействия 

(например, температуры). Если имеются признаки износа или дырки, то перчатки должны быть заменены.  

Средства защиты глаз: 

Защитные очки  

Средства защиты  кожи: 

соответствующая защитная одежда 

Раздел 9: Физико-химические свойства 

9.1 Информация об основных физико-химических свойствах 

Внешнид вид Твердое вещество 

порошковый 

белый 

pH 

(20 АC (20 АC); Конц.: 10,0 %) 

5,00 

Начальная точка кипения Данные отсутствуют / Неприменимо 

Точка вспышки Данные отсутствуют / Неприменимо 

Температура разложения Данные отсутствуют / Неприменимо 

Давление паров Данные отсутствуют / Неприменимо 

Плотность Данные отсутствуют / Неприменимо 

Плотность засыпки Данные отсутствуют / Неприменимо 

Вязкость Данные отсутствуют / Неприменимо 

Вязкость (кинематическая) Данные отсутствуют / Неприменимо 

Взрывоопасные свойства Данные отсутствуют / Неприменимо 

Растворимость качественная 

(20,0 АC (20,0 АC)) 

полностью растворимый  

Температура застывания Данные отсутствуют / Неприменимо 

Точка размягчения Данные отсутствуют / Неприменимо 

Воспламенимость Данные отсутствуют / Неприменимо 

Температура самовозгорания Данные отсутствуют / Неприменимо 

Пределы взрываемости Данные отсутствуют / Неприменимо 

Коэффициент распределения: н-октан/вода Данные отсутствуют / Неприменимо 

Скорость испарения Данные отсутствуют / Неприменимо 

Плотность паров Данные отсутствуют / Неприменимо 

Окислительные свойства Данные отсутствуют / Неприменимо 

9.2 Дополнительная информация

Данные отсутствуют / Неприменимо

Раздел 10: Стабильность и реактивность 

10.1 Реактивность 

Реакция с щелочами: выделение тепла

10.2 Химическая стабильность

Устойчив при нормальных условиях хранения.

10.3 Возможность опасных реакций

Смотри секцию Реактивность

10.4 Недопустимые условия

неизвестны при надлежащем применении
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10.6 Опасные продукты разложения 

неизвестны при надлежащем применении

В случае пожара продукт могут выделяться токсичные газы.

Раздел 11: Токсикологическая информация 

11.1 Информация об токсикологических эффектах

Общая информация по токсикологии: 

Важная доступная информация о влиянии на здоровье/экологию для веществ, перечисленных в Секции 3, 

предоставлена далее.  

Пероральная токсичность: 

Вредно для здоровья при проглатывании 

Раздел 12: Экологическая информация 

Общая информация по экологии: 

Не сливать в дренажные канавы / в поверхностную воду / грунтовую воду.  

Важная доступная информация о влиянии на здоровье/экологию для веществ, перечисленных в Секции 3, 

предоставлена далее.  

Экологическая токсичность: 

Очень токсичен для водных организмов 

Стойкость и способность к разложению: 

Окончательное биологическое разложение: 

Неорганический продукт: не подвержен разложению. 

Другие неблагоприятные эффекты: 

При подаче кислотных или щелочных продуктов на очистные установки необходимо следить за тем, чтобы диапазон 

рН подающихся стоков не выходил за пределы 6-10, так как смещение значений рН может вызвать сбои в работе 

сточных коллекторов и биологических очистных установок. Главенствующими считаются местные нормативы.  

Продукт содержит допустимые для сточных вод тяжелые металлы. Соблюдайте административно установленные 

предельные значения в сточных водах (по необх. в парциальных потоках) или местные нормативы.  

Раздел 13: Информация об утилизации 

13.1 Методы утилизации отходов 

Утилизация продукта: 

Согласно консультационным переговорам с местным органом управления, должно быть подвержено специальному 

обращению 

Код отхода 

060313 

Коды отходов EAK относятся не к продукту, а к происхождению продукта. Поэтому производитель не может 

указывать код отхода для продуктов, которые применяются в различных отраслях. Приводящиеся коды 

рассматриваются как рекомендация для пользователя.  
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Раздел 14: Информация о транспортировке 

Дорожная транспортировка ADR: 

Класс:  9 

Упаковочная группа:  III 

Классификационный код:  M7 

Номер обознач. опасности: 90 

UN №:  3077 

Знаки опасности:  9 

Техн. название:  ВЕЩЕСТВО ТВЕРДОЕ, ОПАСНОЕ ДЛЯ ОКРУЖАЮЩЕЙ 

СРЕДЫ, Н.У.К. (Zinc ammonium chloride) 

Код тоннеля: (E) 

Железнодорожный транспорт RID: 

Класс:  9 

Упаковочная группа:  III 

Классификационный код:  M7 

Номер обознач. опасности: 90 

UN №:  3077 

Знаки опасности:  9 

Техн. название:  ВЕЩЕСТВО ТВЕРДОЕ, ОПАСНОЕ ДЛЯ ОКРУЖАЮЩЕЙ 

СРЕДЫ, Н.У.К. (Zinc ammonium chloride) 

Код тоннеля: 

Речной транспорт ADN: 

Класс:  9 

Упаковочная группа:  III 

Классификационный код:  M7 

Номер обознач. опасности: 

UN №:  3077 

Знаки опасности:  9 

Техн. название:  ВЕЩЕСТВО ТВЕРДОЕ, ОПАСНОЕ ДЛЯ ОКРУЖАЮЩЕЙ 

СРЕДЫ, Н.У.К. (Zinc ammonium chloride) 

Морской транспорт IMDG: 

Класс:  9 

Упаковочная группа:  III 

UN №:  3077 

Знаки опасности:  9 

EmS:  F-A ,S-F  

Вредное вещество для морской воды:  P 
Полное название судоходной компании: ENVIRONMENTALLY HAZARDOUS SUBSTANCE, SOLID, 

N.O.S. (Zinc ammonium chloride) 

Воздушный транспорт IATA: 

Класс:  9 

Упаковочная группа:  III 

Упаковочная инструкция (пассажир)  956 

Упаковочная инструкция (груз)  956 

UN №:  3077 

Знаки опасности:  9 

Полное название судоходной компании: Environmentally hazardous substance, solid, n.o.s. (Zinc ammonium 

chloride) 

Раздел 15: Нормативная информация 

15.1 Номативная информация по безопасности, здоровью и окружающей среде / законодательная специфика 

вещества или смеси 

Содержание летучих органических 

соединений 

(EC) 

0,00 % 
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Раздел 16: Другая информация 

Маркировка продукта указана в Секции 2. Полная расшифровка всех аббревиатур, обозначенных кодами в этом 

паспорте безопасности<(>,<)> следующая: 

R22 Вредно для здоровья при проглатывании.  

R50 Очень ядовито для водных организмов.  

H302 Вредно при проглатывании. 

H400 Весьма токсично для водных организмов. 

Дополнительная информация: 

Данные основаны на современном уровне наших знаний и относятся к продукту в том состоянии, в котором он 

поставляется. Они описывают наши продукты в отношении требований безопасности и, таким образом, не 

подразумеваются как гарантия определенных свойств.  
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Эта информация основана на нашем текущем опыте. Она представлена с добрым намерением, но не призвана 
гарантировать какие-либо особые свойства. Потребитель должен самостоятельно убедиться в отсутствии 
обстоятельств, требующих дополнительную информацию, мер предосторожности или уточнения предоставленных 
здесь данных. Эта информация основана на нашем текущем опыте. Она представлена с добрым намерением, но не 
призвана гарантировать какие-либо особые свойства. Потребитель должен самостоятельно убедиться в отсутствии 
обстоятельств, требующих дополнительную информацию, мер предосторожности или уточнения предоставленных 
здесь данных.
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BONDERITE S-OT HDG-2
Порошкообразный флюс

ОПИСАНИЕ

BONDERITE S-OT HDG-2  порошкообразный материал (Двойная соль хлорида цинка и
аммония) служащий для приготовления и и корректировки ванн флюсования в процессах
горячего цинкования.

ПРИМЕНЕНИЕ

BONDERITE S-OT HDG-2  применяется в виде водного раствора при следующих 
параметрах:

Концентрация : 325 - 670 г/л
pH  : 4 - 5
Плотность (20°C):  20 – 35 Be
Температура     :     20 - 40 °C
Железо : 0 - 50 г/л
КОНТРОЛИРУЕМЫЕ ПАРАМЕТРЫ

Плотность
Плотность должна находится в допустимых пределах 20-35° Be
Железо

Поместить 100 мл дистиллированной воды в колбу на 250 мл.
Добавить 30 мл H2S04 25% + 10 мл H3P04 85% + и несколько кристаллов дифениламина и 2   мл рабочего 

раствора, тщательно перемешать.
Титровать 0,1 н растворам бихромата калия (0,1н. K2Cr207) до перехода окраски из зеленой в  сине-

фиолетовую.

Железо (г/л)  =  мл 1 0,1 н. K2Cr207 x 27,92
КОРРЕКТИРОВКА

Ванна флюсования корректируется по плотности.
При работе концентрация растворенного железа растет, поэтому требуется периодическое его 
удаление.
Для ванны флюсования имеются следующие сервисные продукты
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