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ПРОГНОЗИРОВАНИЕ ДОЛГОВЕЧНОСТИ ПОЛИМЕРНЫХ ПОКРЫТИЙ 
АППАРАТОВ ПЕРЕРАБОТКИ КАЛИЙНЫХ РУД 

Целью работы является расчет долговечности ряда полимерных покрытий различного со-
става, предназначенных для антикоррозионной защиты основного технологического оборудова-
ния сильвинитовой обогатительной фабрики. 

Приведен краткий обзор методов исследования антикоррозионной эффективности лакокра-
сочных покрытий, из которого следует, что электрохимические показатели являются наиболее 
информативными и могут быть использованы как для оценки антикоррозионных свойств покры-
тий, так и для расчета их долговечности. Исследован процесс изменения физико-механических 
(адгезии и прочности при ударе) и электрохимических (приведенного сопротивления и емкости) 
свойств полимерных покрытий под воздействием эксплуатационных факторов в аппаратах обога-
щения калийных руд. 

Предложена методика расчета долговечности полимерных покрытий, основанная на опреде-
лении величины емкостно-частотного коэффициента при различной продолжительности воздей-
ствия агрессивной среды. Увеличение численного значения этого показателя соотносится с раз-
витием процесса подпленочной коррозии: при достижении некоторого его значения под покры-
тием обнаруживаются очаги коррозионного разрушения, что может являться критерием «отказа» 
полимерного покрытия при расчете его долговечности. 

Выполнен прогноз долговечности пяти полимерных покрытий различной химической при-
роды в рабочих условиях аппаратов участка обогащения калийных руд: сгустителей типа «Бран-
дес», «Дорр» и шнековой мешалки. Установлено, что наиболее долговечным является эпоксино-
волачное покрытие, которое способно обеспечить надежную антикоррозионную защиту аппара-
тов переработки сильвинитовой руды: долговечность в условиях работы сгустителя «Брандес» 
составляет 13,6 лет, мешалки шнековой – 4,6 лет, в случае воздействия только паровоздушной 
фазы долговечность покрытия увеличивается до 44 лет. 

Ключевые слова: полимерные покрытия, прогноз долговечности, емкость покрытия, ем-
костно-частотный коэффициент, адгезия, прочность при ударе. 
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PREDICTION OF THE DURABILITY OF POLYMER COATINGS 
IN POTASSIUM ORE PROCESSING MACHINE CONDITIONS 

The aim of the work is to predict the durability of a polymer coatings intended for anticorrosion 
protection of potassium ore processing machine. 

A brief review of methods for studying the anticorrosive efficiency of paint coatings is given, from 
which it follows that electrochemical properties are the most informative and can be used for both as-
sessing the anticorrosive properties of coatings and calculating their durability. The process of changing 
the physicomechanical (adhesion and impact resistance) and electrochemical (resistance and capacitance) 
properties of polymer coatings under the influence of operating factors was investigated. 

A method for calculating the durability of polymer coatings is proposed. It is based on determining 
the value of the capacitance-frequency coefficient at various durations of exposure time to an aggres-
sive environment. An increase in the numerical value of the capacitance-frequency coefficient under 
the influence of an aggressive environment correlates with the development of the underfilm corrosion 
process. 

The forecast of the durability of five polymer coatings was carried out. It was established that the 
most durable is the epoxy novolac coating, which is able to provide reliable anti-corrosion protection: the 
durability under the operating conditions of the Brandes thickener is 13.6 years, the screw mixer – 
4.6 years, in case of exposure only to the vapor-air phase, the durability of the coating increases to 44 years. 
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Введение. Защита оборудования и металли-
ческих конструкций от коррозии в различных 
отраслях промышленности не перестает быть 
актуальной задачей, так как среднемировые по-
тери от коррозионного разрушения составляют 
около 3,4% от валового внутреннего про-
дукта [1]. Решение данной проблемы видится в 
использовании высококачественных полимер-
ных покрытий, позволяющих не только про-
длить срок службы аппаратов и металлокон-
струкций, но и в некоторых случаях заменить 
дорогостоящую нержавеющую сталь более до-
ступной конструкционной. 

Одним из крупнейших валообразующих 
предприятий Республики Беларусь является 
ОАО «Беларуськалий», занимающееся произ-
водством калийных удобрений. Основными 
технологическими аппаратами участков обога-
щения калийных руд являются сгустители типа 
«Брандес» и «Дорр», шнековый растворитель, 
вакуумный кристаллизатор, оборудованные 
перемешивающими устройствами [2]. Рабочая 
среда в этих аппаратах – суспензия рудного 
материала в насыщенном водном растворе со-
лей (преимущественно NaCl, KCl) и растворя-
ющем щелоке. 

Полимерные покрытия, нанесенные на внут-
ренние поверхности таких аппаратов, могут ис-
пытывать влияние следующих агрессивных 
факторов [2]: 

– температура, достигающая 107°С; 
– химическое воздействие растворов NaCl, 

KCl, MgCl2, CaCl2; 
– абразивное воздействие суспензии. 
Известно, что определение долговечности 

полимерных покрытий может осуществляться 
при натурных или ускоренных лабораторных 
испытаниях [3]. Первый способ дает возмож-
ность учесть все эксплуатационные факторы, 
однако без применения специальных методов 
расчета продолжительность испытаний будет 
равна сроку службы материала. Второй способ 
позволяет значительно сократить длитель-
ность исследований за счет увеличения интен-
сивности воздействия эксплуатационных фак-
торов, при условии сохранения механизма 
разрушения лакокрасочного покрытия неиз-
менным. 

В исследуемом процессе увеличить интен-
сивность факторов (температура, концентра-
ция солей) не представляется возможным, так 
как рабочие условия в аппаратах переработки 

калийных руд и без того являются погранич-
ными (насыщенные растворы при температуре 
кипения). Увеличение абразивного воздействия 
или применение избыточного давления с целью 
повышения температуры кипения не является 
целесообразным, так как в данном случае про-
изойдет изменение механизма разрушения по-
лимерного покрытия. 

В связи с вышесказанным ускоренное опре-
деление срока службы покрытий в аппаратах пе-
реработки калийных руд может быть выполнено 
посредством испытания в натурных условиях с 
применением методов прогнозирования долго-
вечности. В указанном случае процедура про-
гнозирования срока службы состоит из установ-
ления вида зависимости, описывающей измене-
ние характеристического свойства покрытия от 
продолжительности воздействия эксплуатаци-
онных факторов, и кинетических особенностей 
данного процесса. Характеристическим свой-
ством может служить любой доступный к опре-
делению показатель, по изменению которого в 
процессе эксплуатации можно судить о долго-
вечности покрытия. 

Так как основным назначением антикорро-
зионных лакокрасочных покрытий является 
защита металла от коррозии, в качестве харак-
теристического показателя необходимо выби-
рать тот, который непосредственно описывает 
состояние системы металл – полимерное по-
крытие. Из литературных источников [3–8] 
известно, что этому критерию в разной степени 
отвечают следующие электрохимические пока-
затели, измеряемые постоянно- и переменното-
ковыми методами: электрическое сопротивле-
ние, электрическая емкость, тангенс угла ди-
электрических потерь, величины токов 
коррозии, поляризационные характеристики. 
Однако большое омическое сопротивление со-
временных покрытий, толщина которых может 
достигать 2000 мкм, ограничивает или даже во-
все делает невозможным применение постоян-
нотоковых методов. Поэтому основные элек-
трохимические измерения полимерных по-
крытий в настоящее время проводятся на пере-
менном токе: емкостно-омический метод 
и электрохимическая импедансная спектроско-
пия [5, 7–12]. 

В данной работе прогнозирование долговеч-
ности проведено с помощью авторской мето-
дики, в основе которой лежит измерение емко-
сти системы металл – полимерное покрытие 
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при различных частотах переменного тока 
с последующим расчетом емкостно-частотного 
коэффициента, величина которого характери-
зует защитные функции покрытия. 

Цель работы – выполнить прогноз долговеч-
ности полимерных покрытий, предназначенных 
для антикоррозионной защиты основного техно-
логического оборудования сильвинитовой обо-
гатительной фабрики. 

Для достижения поставленной цели были ре-
шены следующие задачи: 

– размещение и выдержка полимерных по-
крытий в течение трех интервалов экспонирова-
ния в аппаратах переработки сильвинитовой 
руды (сгустители «Брандес» и «Дорр», мешалка 
шнековая) на сильвинитовой обогатительной 
фабрике четвертого рудоуправления ОАО «Бе-
ларуськалий»; 

– оценка изменения физико-механических 
и электрохимических свойств полимерных по-
крытий после первого, второго и третьего интер-
валов экспонирования; 

– расчет емкостно-частотных коэффициен-
тов, установление кинетических особенностей 
их изменения и прогнозирование долговечности 
полимерных покрытий. 

Основная часть. В работе исследованы по-
лимерные покрытия различной химической при-
роды (табл. 1), имеющие толщину от 400 до 
2000 мкм в зависимости от рекомендаций про-
изводителей. 

 
Таблица 1 

Исследуемые образцы полимерных покрытий 

Обозна-
чение 

Химическая природа 
пленкообразующей системы 

Тол-
щина, 
мкм основа отвердитель 

А 
Эпокси-

новолачная 
Амин 1000 

Б 
Поли-
эфирная 

Органический 
пероксид, 
изиоцианат 

2000 

В 
Эпокси-

новолачная 
Амин 1000 

Г 
Поли-
эфирная 

Органический 
пероксид 

2000 

Д Эпоксидная Амин 400 
 
Закрепление образцов в аппаратах осу-

ществлялось с помощью коррозионностойкой 
титановой проволоки. В аппарате «Брандес» и 
шнековой мешалке пластины экспонировались 
при погружении в рабочий раствор, а в аппарате 
«Дорр» – в паровоздушную фазу. Продолжи-
тельность времени экспонирования по интерва-
лам представлена в табл. 2. 

Таблица 2 
Продолжительность экспонирования 

полимерных покрытий в промышленных 
условиях 

Интервал 
экспонирования 

Место установки / продолжи-
тельность экспонирования, ч 

Брандес Дорр 
Шнековая 
мешалка 

1 820 820 820 
2 4920 4920 2530 
3 2685 2685 2650 
Суммарно, ч 8425 8425 6000 

 
По истечении соответствующих интервалов 

экспонирования часть пластин извлекали и из-
меряли их физико-механические и электрохими-
ческие свойства. 

Адгезию покрытий определяли методом от-
рыва по ГОСТ 32299–2013 «Материалы лако-
красочные. Определение адгезии методом от-
рыва» [13], прочность при ударе – по 
ГОСТ 4765–73 «Материалы лакокрасочные. 
Метод определения прочности при ударе» [14]. 

Емкость окрашенных стальных пластин 
измеряли в соответствии с I–V методом [15] 
в диапазоне частот переменного тока F = 500–
2 000 000 Гц после дополнительного воздей-
ствия 3%-ного водного раствора NaCl в тече-
ние 24 ч. 

Приведенное сопротивление покрытий 
определяли путем экстраполяции функции, опи-
сывающей зависимость сопротивления покры-
тия от частоты переменного тока в интервале ча-
стот 500–2 000 000 Гц, до значения частоты тока 
0,1 Гц с последующим умножением получен-
ного значения сопротивления на площадь по-
крытия в области измерений (7,065 см2 во всех 
случаях). 

Измеренные значения емкости использова-
лись для расчета емкостно-частотных коэффи-
циентов , ,F CK  величина которых служит мерой 
уровня защитных свойств лакокрасочных по-
крытий: 

 ,
=1 min

= ) / ,
N

i
F C

i

C
K C N

C

 
⋅  
 
  (1) 

где C  – средневзвешенная величина емкости 
окрашенной стальной пластины в выбранном 
частотном диапазоне, Ф; N – количество измере-
ний в выбранном частотном диапазоне; iC  – ве-
личина емкости окрашенной стальной пластины 
при частоте переменного тока Fi, входящей в 
выбранный частотный диапазон, Ф; minC – мини-
мальная величина емкости окрашенной сталь-
ной пластины, наблюдаемое в выбранном ча-
стотном диапазоне, Ф. 
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Зависимость емкостно-частотного коэффи-
циента KF, C от времени экспонирования T в экс-
плуатационном интервале имеет вид 

 ,
    = ,

n

F C
a b TK e + ⋅  (2) 

где a – коэффициент, зависящий от величины 
KF, C в начальный момент времени; b, n – коэф-
фициенты, зависящие от агрессивности воздей-
ствия эксплуатационных факторов и устойчиво-
сти покрытия к такому воздействию. 

Возрастание величины емкостно-частотного 
коэффициента KF, C под воздействием электро-
литов соотносится с развитием процесса под-
пленочной коррозии: при достижении некото-
рого значения емкостно-частотного коэффици-
ента, обозначаемого кр

,F CK , под покрытием 
визуально обнаруживаются очаги коррозион-
ного разрушения, что может являться критерием 
«отказа» полимерного покрытия, т. е. достиже-
нием предельно допустимого уровня утраты за-
щитного действия. 

Критическое значение емкостно-частотного 
коэффициента зависит от природы полимерного 
материала и особенностей его адгезионного вза-
имодействия с металлической подложкой: вели-
чины адгезии и характера разрушения матери-
ала (табл. 3). 

 
Таблица 3 

Критические значения емкостно-частотных 
коэффициентов для исследуемых покрытий 

Покры-
тие 

Пленкообразу-
ющая система 

Адгезия, 
МПа 

кр
, ,F CK Ф 

А, В 
Эпокси- 

новолачная 
>10 (А) 1,00 · 10–4 

Б, Г Полиэфирная 3 (К) 5,00 · 10–2 

Д Эпоксидная 3 (К) 5,00 · 10–3 

Примечание. Адгезия: в скобках указан вид разруше-
ния материала (А – адгезионный, К – когезионный). 

 
Коэффициент a в выражении (2) рассчитыва-

ется по формуле 

 0
,ln( ),F Ca = K  (3) 

где 0
,F CK – значение емкостно-частотного коэф-

фициента KF, C рассчитанного в начальный мо-
мент времени экспонирования, Ф. 

Тогда ожидаемая долговечность покрытия 
Tпр ч, может быть рассчитана по формуле 

 
кр 0

, ,
пр

1
ln( ) ln(

=
  

.
– )F C F CK K n

T
b

 
  
 

 (4) 

Математическую обработку эксперимен-
тальных данных выполняли в программах 
Statgraphics Centurion 18 и Mathcad 15. 

В табл. 4 представлен анализ изменения фи-
зико-механических показателей исследуемых об-
разцов покрытий, произошедших за три интер-
вала экспонирования в промышленных условиях. 

 
Таблица 4 

Изменение физико-механических показателей 
полимерных покрытий 

По-
кры-
тие 

Изменение физико-механического 
показателя в процессе экспонирования 
Адгезия, МПа Прочность при ударе, см
до после до после 

А >10 (А) >10 (А) 60 55 
Б 3 (К) 1,5 (К) 30 40 
В >10 (А) >10 (А) 50 50 
Г 3 (К) 1,5 (К) 35 25 
Д 3 (К) 0,25 (А) 75 65 

Примечание. Адгезия: в скобках указан вид разруше-
ния материала (А – адгезионный, К – когезионный). 

 
Сила адгезии и характер разрушения матери-

ала, наблюдаемый при определении адгезии по 
методу отрыва, являются одними из важных пока-
зателей, влияющих на протекание процесса под-
пленочной коррозии. Как правило, чем больше ве-
личина адгезии, тем труднее протекает процесс 
подпленочной коррозии, однако немаловажным 
является сохранение должного уровня адгезии в 
течение длительного промежутка времени. 

Из табл. 4 видно, что адгезия покрытий А 
и В в процессе экспонирования в течение трех 
интервалов сохранилась на уровне более 10 МПа, 
в то время как у остальных покрытий произошло 
ее снижение в два или более раз. Для образцов Д 
наблюдается существенное снижение адгезион-
ной прочности до величины 0,25 МПа и измене-
ние характера разрушения покрытия с когезион-
ного на адгезионный, что облегчает протекание 
процесса подпленочной коррозии. 

На окрашенных внутренних поверхностях 
аппаратов, если существует вероятность механи-
ческого повреждения покрытий, прочность при 
ударе является показателем, во многом определя-
ющим реальный срок службы покрытия. 

Из табл. 4 видно, что прочность при ударе 
большинства покрытий до начала испытаний бо-
лее 50 см. За время испытаний данный показатель 
уменьшился в среднем на 5–10 см, исключение 
составляют покрытия Б (увеличение на 10 см) 
и В (прочность при ударе не изменилась). 

В табл. 5 представлены величины приведен-
ного сопротивления исследуемых полимерных 
покрытий до и после экспонирования в про-
мышленных условиях. 
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Таблица 5 
Приведенное сопротивление полимерных 

покрытий 

По-
кры-
тие 

Приведенное сопротивление, Ом·см2 

до экс-
пониро-
вания 

после третьего интервала 
экспонирования 

Брандес Дорр 
Шнеко-
вая ме-
шалка 

А 4,62·109 9,11·108 1,83·109 1,17·109 
Б 1,27·109 1,94·104 2,53·103 6,31·103 
В 5,13·109 5,35·108 3,80·108 6,46·108 
Г 2,75·109 5,51·108 1,23·108 7,81·108 
Д 2,97·109 1,75·105 1,87·106 1,25·105 

Примечание. Величины приведенного сопротивления 
покрытий А, Б, В, Г в шнековой мешалке приведены по ис-
течении второго интервала экспонирования. 

В процессе экспонирования приведенное 
сопротивление покрытий А, В, Г несколько 
снизилось, но сохранилось на уровне не менее 
108 Ом·см2, что соответствует уровню покрытий 
с высокими изоляционными свойствами. Приве-
денное сопротивление покрытия Д уменьшилось 
до значений 105–106 Ом·см2. Для покрытий Б за-
фиксировано значительное снижение приведен-
ного сопротивления до уровня 103–104 Ом·см2, 
что свидетельствует о практически полной потере 
изоляционных свойств данным типом покрытий. 

Анализ графических зависимостей величин 
емкости покрытий от частоты переменного тока до 
начала экспонирования (измерения проводились 
после 24 ч воздействия 3%-ного водного раствора 
хлорида натрия при комнатной температуре) пока-
зывает, что величины емкости всех покрытий 
до начала экспонирования малы и практически 
не зависят от частоты переменного тока (рис. 1). 

 
Рис. 1. Зависимости емкости покрытий от частоты 

переменного тока до начала экспонирования 
в промышленных условиях 

Таким образом, до начала экспонирования 
все покрытия имеют высокую сплошность. 

На рис. 2 представлены графические зависи-
мости емкости покрытий от частоты перемен-
ного тока после соответствующих интервалов 
экспонирования в промышленных аппаратах. 

Величины емкости покрытий к концу треть-
его интервала экспонирования существенно раз-
личаются: наибольшую емкость имеют покры-
тия Б (более 10–6 Ф), а у покрытий Д в зависимо-
сти от места их экспонирования емкость 
находится в диапазоне от 10–9 до 10–7 Ф. Покры-
тия А, В, Г характеризируются емкостью менее 
10–9 Ф независимо от условий экспонирования. 

Экспериментально установлено, что суще-
ствует предел частоты переменного тока, выше 
которого значения емкости поврежденного и не-
поврежденного покрытий идентичны. Величина 
данного предела зависит от толщины лакокра-
сочной пленки и возрастает с ее увеличением. 
На рис. 2 показано, что для исследуемых в дан-
ной работе покрытий, толщиной от 400 до 
2000 мкм, частотный предел не превышает 
2 000 000 Гц. 

Визуальный анализ графических зависимо-
стей говорит о том, что увеличение емкости по-
крытий, экспонированных в аппарате «Дорр», 
меньше по сравнению с покрытиями, размещен-
ными в сгустителе «Брандес» и шнековой ме-
шалке. Данный факт может быть объяснен более 
«мягкими» условиями экспонирования покры-
тий в аппарате «Дорр», образцы в котором были 
размещены в паровоздушной фазе, следова-
тельно, испытывали воздействие значительно 
меньшей концентрации электролитов. 

По определенным ранее частотным зависи-
мостям емкости рассчитаны емкостно-частотные 
коэффициенты для исследуемых покрытий на 
различных интервалах экспонирования (табл. 6). 

На основании данных из табл. 6 рассчитаны 
коэффициенты a, b и n, входящие в уравнение (4) 
и выполнен прогноз долговечности. 

Расчет коэффициента a проводился по дан-
ным табл. 3 с использованием формулы (3). 

Для расчета коэффициентов b, n провели ли-
неаризацию исходной зависимости: 

 0
, ,ln(ln( )  ln( )) = ln( ) +   ln( )– τ .F C F CK K b n ⋅  (5) 

Введем обозначения:  

 
ln( ) ;

ln( )

b  = с

τ  = x.
 (6) 

Получим линейное уравнение, коэффици-
енты n и c которого могут быть легко опреде-
лены аппроксимацией: 

 0
, ,ln(ln( ))   ln( )) =  + F C F CK K n x .– с⋅  (7) 

10–11 

10–10 

10–9 

10–8 

10–7 

10–6 

10–5 

С
, Ф

 

2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 6,5 
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Покрытие: А Б В Г Д
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Рис. 2. Частотные зависимости емкости покрытий на различных этапах экспонирования 
в сгустителях типа «Брандес», «Дорр» и в шнековой мешалке 

Таблица 6 
Значения емкостно-частотных коэффициентов на различных этапах экспонирования 

Аппарат Покрытие 
KF, C, · 10–10 Ф 

до начала 
экспонирования 

интервал экспонирования 

1 2 3 

Сгуститель 
«Брандес» 

А 1,40 1,70 3,55 6,33 

Б 2,31 3,16 46 536,81 1 923 674,87 
В 1,37 1,45 4,11 6,62 
Г 1,02 1,17 1,39 1,99 
Д 1,64 3,17 57,71 184 252,25 

Сгуститель 
«Дорр» 

А 1,40 1,53 2,15 2,51 

Б 2,31 1768,68 835 094,54 4 584 725,34 
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Окончание табл. 6 

Аппарат Покрытие 
KF, C, · 10–10 Ф 

до начала 
экспонирования 

интервал экспонирования 

1 2 3 

Сгуститель 
«Дорр» 

В 1,37 1,44 2,81 3,46 
Г 1,02 2,18 3,97 5,57 
Д 1,64 5,07 – 86,93 

Шнековая 
мешалка 

А 1,40 1,93 4,32 – 
Б 2,31 3,35 15 660 043,00 – 
В 1,37 1,17 1,31 – 
Г 1,02 1,10 5,31 – 
Д 1,64 1,93 222,92 9923,61 

Примечание. Пропуск значения (–) указывает на то, что оно не измерялось по причине утраты покрытия в процессе 
экспонирования. 

Путем обратного преобразования определим 
искомый коэффициент b: 

 ,cb = e  (8) 

где e – основание натурального логарифма. 
Из табл. 7 видно, что долговечность покры-

тий одного и того же типа зависит от условий 
экспонирования, создаваемых в конкретном ап-
парате. Наименьшая расчетная долговечность 
наблюдается в шнековой мешалке, в которой по-
крытия подвергались абразивному воздействию 
твердыми частицами суспензии рудного матери-
ала. В сгустителе «Дорр», в котором на покры-
тия воздействовала лишь паровоздушная фаза, 
величины расчетной долговечности являются 
наибольшими для всех исследованных лакокра-
сочных покрытий. 

Заключение. В результате проведенных 
исследований экспериментально подтвер-
ждена применимость разработанной методики 
расчета долговечности полимерных покрытий 
в жидких агрессивных средах, позволяющей 
в достаточно короткие сроки выбрать поли-
мерные покрытия, обладающие наибольшей 
стойкостью к подпленочной коррозии и обес-
печивающие длительную защиту стальных по-
верхностей. 

Установлены закономерности изменения ча-
стотных зависимостей емкости лакокрасочных 
покрытий от их толщины и продолжительности 
воздействия агрессивной среды в аппаратах пе-
реработки сильвинитовой руды на ОАО «Бела-
русь калий» (сгустители «Брандес», «Дорр» 
и шнековая мешалка). 

Исследовано пять полимерных покрытий 
различной химической природы: определен 
начальный уровень и изменение в процессе экс-
понирования их физико-механических и элек-
трохимических свойств. 

 
Таблица 7 

Расчет долговечности покрытий 
в промышленных условиях 

Покрытие 
Коэффициенты 

Тпр, лет 
b, ч–n n 

Б
ра
нд
ес

 А 6,1802·10–4 0,8550 13,6
Б 4,3934·10–6 1,6699 1,1
В 1,9385·10–4 1,0000 8,0
Г 8,4304·10–9 2,0000 5,6
Д 1,5601·10–7 2,0000 1,2

Д
ор
р 

А 3,6135·10–4 0,8175 44,6
Б 6,9776·10–1 0,3359 2,2
В 1,1599·10–4 1,0000 13,3
Г 1,2316·10–4 1,0000 17,9
Д 4,3233·10–4 1,0000 4,5

Ш
не
ко
ва
я 

м
еш

ал
ка

 А 3,3213·10–4 1,0000 4,6
Б 1,4255·10–6 2,0000 0,4
В 1,5017·10–8 2,0000 4,0
Г 1,4798·10–7 2,0000 1,3
Д 1,5334·10–3 1,0000 1,3

 
Установлено, что эпоксиноволачные покры-

тия А и В способны обеспечить надежную дли-
тельную антикоррозионную защиту аппаратов 
переработки сильвинитовой руды. Согласно 
проведенным расчетам долговечность данных 
покрытий в наиболее жестких условиях (в шне-
ковой мешалке) составляет от 4,0 до 4,6 лет. 
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