
НОВЫЙ ВЗГЛЯД НА ПОДГОТОВКУ СТАЛЬНОЙ ПОВЕРХНОСТИ 

ПЕРЕД ПОКРАСКОЙ 

О проблемах, которые влечет за собой наличие на стальной поверхности растворимых солей (РС) 

известно давно, однако лишь недавний отказ от красок на основе свинцовых пигментов заставил взглянуть на 

них по-новому. Дело в том, что соединения свинца обладают уникальной способностью связывать 

растворимые соли, таким образом нейтрализуя их коррозионную активность. Еще недавно они повсеместно 

гарантировали длительную защиту от коррозии, однако сегодня отказ от их применения предполагает 

пересмотр требований к подготовке поверхности. 

Ионы хлора и серы, а также радикалы их соединений – наиболее распространенные коррозионно-

активные элементы. Согласно современной теории коррозии эти радикалы не расходуются в процессе 

коррозионных реакций, а образуют нестабильные соединения с железом, которые затем вступают в реакцию 

с кислородом. В результате радикал замещается кислородом и регенерируется, железо переходит в оксид, а 

высвобожденный радикал готов к повторной реакции. Это циклический процесс, для поддержания которого 

требуется лишь минимальное количество кислорода. Таким образом, для превращения тонн стали в 

ржавчину достаточно нескольких граммов солей на поверхности. 

Эти коррозионно-активные элементы не видимы невооруженным глазом и классифицируются как 

растворимые соли, хотя это не значит, что они легко смываются водой – силы, связывающие их со сталью, 

превосходят силы воды, обеспечивающие растворение. Соли гигроскопичны и сами абсорбируют влагу из 

воздуха, так что для начала вторичной коррозии поверхность необязательно должна быть мокрой. Скорость 

ее появления – лишь вопрос степени загрязненности и относительной влажности воздуха. При высоких 

значениях обоих параметров это может произойти в течение нескольких минут.  

Мы привыкли считать, что стальная поверхности ржавеет в условиях высокой влажности. Однако 

исследования доказали, что действительно чистая отдробеструенная поверхность не будет ржаветь на 

протяжении сотен часов даже при относительной влажности воздуха 100%, если температура не падает до 

точки росы. 

Десятилетиями окрашивающая промышленность руководствовалась визуальными стандартами и 

схемами сравнения. Еще 10 лет назад различные инструкции редко предусматривали контроль содержания 

РС на окрашиваемой поверхности. Однако в случае с РС мы имеем дело с веществами, представляющими 

коррозионную угрозу при минимальных концентрациях, невидимых невооруженным глазом. Владельцы 

окрашиваемых объектов  и производители ЛКМ начинают понимать, что именно из-за солевого загрязнения 

подложки покрытия не выдерживают гарантийных сроков, поэтому специалисты в области покрытий уже 

начинают вносить изменения в спецификации. Инженеры, проектанты и производители ЛКМ сегодня требуют 

контроля и установления допустимых норм загрязненности РС, однако встречают существенное 

сопротивление, так как старые привычки отмирают с трудом, особенно в столь консервативной индустрии. 

Тем не менее, в  инструкциях все чаще оговариваются контроль и допустимые нормы загрязненности РС. Так 

что в ближайшие несколько лет данная проблема будет учтена в той или иной мере в большинстве 

соответствующих нормативных документов.  

В свете вышеприведенных данных требования к организации работ по окраске металлоконструкций 

состоят в обеспечении дополнительных мер, которые, однако, при правильном подходе могут не только не 

усложнить технологию, а наоборот – упростить, удешевить ее и обеспечить большую надежность окраски и 

долговечность покрытия. 

Ниже приведены результаты нескольких испытаний на территории США: 
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Texas Oiltech Labs 

 

 

 

МЕТОД ОЧИСТКИ 

 

СОДЕРЖАНИЕ ХЛОРИДОВ 

мг/см
2 

(измерено методом 

полного извлечения) 

 ДО ПОСЛЕ 

Сухая абразивоструйная  170.9 43.5 

Мокрая дробеструйная 488.2 35.9 

Мокрая дробеструйная с применением 

обессоливателя 

534.4 Не обнаружено 

(<1.0) 

Мокрая дробеструйная с применением 

обессоливателя 

1,134.3 Не обнаружено 

 (<1.0) 

 

New York City DoT 
 

 

МЕТОД ОЧИСТКИ 

 

СОДЕРЖАНИЕ ХЛОРИДОВ 

промиль 

 

 Серия испытаний 

№1 

 

Серия испытаний №2 
 

Без очистки 

 

236 

 

250 
 

Механический инструмент 

 

122 

 

130 
 

Механический инструмент + промывка водой 
высокого давления 

 

210 

 

84 

 

Механический инструмент + промывка водой 

высокого давления с применением 

обессоливателя 

 

32 

 

14 

 

Сухая абразивоструйная 

 

58 

 

65 
 

Сухая абразивоструйная + промывка водой 

высокого давления 

 

41 

 

20 

 

Сухая абразивоструйная + промывка водой 

высокого давления с применением 

обессоливателя 

 

Не обнаружено 

 

 

0 

 

Данная технология применяется же 20 лет и одобрена ведущими производителями ЛКМ: Ameron, 

Carboline, Dampney, Hempel, Keeler & Long,  PPG, Sherwin-Williams, Sigma, Tnemec, Wasser. 
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В заключение следует особо отметить, что по результатам многочисленных исследований 

содержание растворимых солей в пределах 10 – 60 мг/м2  на поверхности резко снижает срок службы 

большинства покрытий. Цинксиликатные покрытия и системы на их основе допускают как наличие 

солей до 500 мг/м
2
, так и налет вторичной коррозии, что означает определенный «запас прочности» 

этих покрытий. 

 
 

ОБЕССОЛИВАТЕЛЬ 
 
ОПИСАНИЕ: 
OC-это добавка, которая предотвращает появление вторичной коррозии стальной поверхности. 
Эффективно удаляет все соли, в том числе хлориды, сульфаты, фосфаты, нитраты и другие 
загрязняющие вещества, в том числе масла, смазки и остатки абразива.  
Используется при очистке водой аппаратами высокого давления, мокрой абразивоструйной 
очистке и при промывке стальной поверхности после  мокрой и сухой абразивоструйной 
обработки без применения ОС. Разбавляется водой 1:50-1:250, в зависимости от применения, 
влажности, а также уровня загрязненности поверхности. Типичная концентрация - 1:100. 
 
ОСНОВНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ: 

• растворим в воде  

• неопасный  

• нетоксичный  

• биологически разлагаемый 

• без фосфатов и кислот  

• негорюч 

• не оставляет следов  

• бесцветный  

• В сухих погодных условиях при температуре выше 4С защищает от коррозии в течение 48 
часов и более 

• Повышает pH используемой для очистки воды, компенсируя кислотность  песка 

• Срок годности – 3 года в сухом прохладном месте при температуре не ниже -5С,  
 

ОСНОВНЫЕ ДАННЫЕ: 
Плотность: примерно 1г/см3  
Минимальное время до нанесения покрытия:  
покрытие должно быть нанесено как можно скорее, до появления вторичной коррозии после 
высыхания поверхности. 
Типичное время перед нанесением покрытия ("окно") - 48 часов и больше при благоприятных 
погодных условиях – отсутствие дождя, температура выше 4С  
Некоторые грунтовки (см. инструкции производителя) могут применяться по влажной 
поверхности при условии отсутствия видимых капель или проточной воды, но сухой субстрат 
предпочтителен.  
 
ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ: 
Очистка поверхности 
Типичная концентрация раствора – 1:100 В условиях повышенной влажности для очистки сильно 
загрязненных поверхностей (напр., конструкции, эксплуатирующиеся в условиях морского 
климата или тяжелой промышленной атмосферы), возможно применение в концентрации  1:50 
для обоих циклов (очистка и промывка). При низкой влажности и относительно чистой 
поверхности требуемый результат даст концентрация  1:100 для обоих циклов.  
В случае незначительной загрязненности поверхности определить концентрацию можно 
экспериментальным путем, начав с 1:250. При появлении вторичной коррозии ранее желаемого 
срока увеличить концентрацию ОС. Если давление воды ниже 35 бар или если поток не ускоряется 
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посредством сопла Вентури, может потребоваться концентрация 1:50 (обычно это относится 
агрегатам с наружным водяным кольцом). 
 
Промывка поверхности 
В некоторых случаях ОС  может быть использован только для добавления в промывочную воду 
после очистки водой сверхвысокого  давления  , гидроабразивной или сухой абразивной очистки  
(при использовании агрегатов сверхвысокого давления следует проконсультироваться с 
производителем оборудования). Промывку следует производить как можно раньше – через 15-20 
минут. Если давление воды не ниже 35 бар и расход  7-8 л/мин, сначала взять раствор 
концентрации 1:50. Если давление 140 бар и выше, - 1:100. Затем снижать концентрацию до тех 
пор, пока вторичная коррозия не начнет появляться раньше запланированного срока нанесения 
покрытий. Если требуется обезжиривающий эффект, концентрация может быть увеличена. 
 
Если по каким-либо причинам тестирование различных концентраций невозможно, 
гарантированный результат даст концентрация 1:50. В случае сильных жировых  загрязнений 
может потребоваться более высокая концентрация, напр.  1:25 
 
ВНИМАНИЕ:  

• техническая вода с высоким содержанием солей, карбонатов, бикарбонатов и других 
примесей, и даже жесткая питьевая вода может существенно снизить эффективность ОС. В 
большинстве случаев водоподготовка для таких целей является несложной технической задачей. 

• Следует избегать образования луж раствора на горизонтальных поверхностях и сдувать их 
чистым сжатым воздухом. 
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