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П Р Е Д И С Л О В И Е

Клеящие материалы на основе синтетических полимеров и природных соеди
нений нашли широкое применение практически во всех отраслях народного хо
зяйства. Возможность соединения самых разнородных материалов — металлов, 
пластмасс, древесины, резины, стекла, ткани, бумаги, картона, кожи, силикатных, 
керамических и других материалов — позволяет использовать современные клеи 
в машиностроении, строительной технике, легкой, химической, деревообрабаты
вающей, электротехнической, полиграфической промышленности, в медицине и в 
быту. Склеивание металлов во многих случаях имеет существенные преимуще
ства по сравнению с традиционными методами соединений — сваркой, клепкой, 
пайкой, болтовыми, винтовыми соединениями, — так как дает возможность изго
товлять надежные, прочные конструкции и снизить стоимость производства из
делий.

В настоящее время отечественной промышленностью производится большое 
число клеевых материалов различного назначения, и выход в свет настоящего 
сборника должен способствовать ознакомлению с клеями широкого круга рабо
тающих в областях, связанных с их применением.

В сборник включены технические условия на клеящие материалы, выпускае
мые в системе Министерств химической, нефтеперерабатывающей и нефтехими
ческой промышленности и других министерств и ведомств -по состоянию на 1 ян
варя 1974 года.

Клеящие материалы, описанные в сборнике, распределены на две большие 
группы: синтетические и природные. В первую из этих групп входят клеи на 
основе термореактивных и термопластичных полимеров.

В разделе «Клеи на основе термореактивных полимеров» помещены техниче
ские условия на фенольные, эпоксидные, мочевиноформальдегидные, полиэфир
ные и кремнийорганические клеи, представляющие собой в большинстве случаев 
композиции конструкционного назначения для соединения металлов и неметал
лических материалов преимущественно в машиностроении, деревообрабатываю
щей и строительной промышленности.

Раздел «Клеи на основе термопластичных полимеров» составлен в основном 
из технических условий на материалы, основой которых являются полимеры и 
сополимеры винилхлорида, винилацетата, производных акриловой кислоты, поли
амиды. Сюда же включены подразделы, относящиеся к резиновым клеям и лип
ким лентам. Основным назначением этих материалов является склеивание раз
личных неметаллических материалов преимущественно в легкой промышленности, 
а  также в быту, в медицине и т. д. Небольшие подразделы посвящены клеям на

И



основе производных целлюлозы и разным клеям (для магнитофонных и кино
лент) .

Главное назначение природных клеев (как животных, так и растительных) — 
приклеивание обоев, а также склеивание бумаги и картона при выполнении 
конторских, переплетных и фоторабот.

В приложении приведены извлечения из ГОСТов и стандартов на клеящие 
материалы, а также описаны методы испытаний физических, физико-химических 
и химических свойств клеев и механических свойств клеевых-соединений.

В технические условия, помещенные в сборнике, внесены необходимые уточ
нения формулировок, принят, по возможности, единый порядок расположения 
материала и сделаны некоторые изменения редакционного характера, облегчаю
щие пользование книгой.

Сборник снабжен указателем марок клеев.

Д. А. Кардашов



ЛЕНТА ЛИПКАЯ ЭЛЕКТРОИЗОЛЯЦИОННАЯ 
НА ПОЛИКАСИНОВОМ КОМПАУНДЕ

ТУ 16-503.016-67 
Утверждены 2 декабря 1967 г. 

(Взамен ТУ ОФР.503.005)

Лента липкая электроизоляционная на поликасиновом компаунде представ
ляет собой нарезанную на полосы вдоль основы стеклолакоткань, изготовленную 
на основе лаков из органического синтетического каучука, на которую с обеих 
сторон нанесен слой клеящего электроизоляционного поликасинового компаунда^ 
Применяется в качестве электроизоляционного материала в электрических маши
нах и аппаратах.

Лента выпускается четырех марок:
ЛСППЛ
ЛСППЛМ
лсэпл
лсэплм

Поликасиновая
»

Эскапоновая

В условном обозначении марок ленты буквы означают:
Л — на первом месте — лента;
Л — на пятом месте — липкая;
С — стеклянная;
П — на третьем месте — поликасиновая стеклолакоткань;
П — на четвертом месте — поликасиновый компаунд;
Э — эскапоновая стеклолакоткань;
М — для машинного изолирования.
Лента марок ЛСППЛ, ЛСЭПЛ предназначена для ручного изолирования-, 

ЛСППЛМ, ЛСЭПЛМ — для машинного.
Для изготовления ленты применяются электроизоляционные стеклоткани ма

рок ЛСПк (ТУ 16-503.015—67) и ЛСЭ (ГОСТ 10156—66) и поликасиновыс 
электроизоляционные клеящие компаунды, соответствующие технической доку
ментации, утвержденной в установленном порядке.

П р и м е ч а н и е .  Пример условного обозначения ленты липкой 
электроизоляционной на поликасиновой стеклоткани с поликасино- 
вым компаундом для машинного изолирования толщиной 0,17 мм, 
шириной 23 мм: Лента ЛСППЛМ — 0,17X 23, ТУ 16-503.016—67.

1. Технические требования

1.1. Л е н т а  л и п к а я  э л е к т р о и з о л я ц и о н н а я  на поликасиновом 
компаунде выпускается в роликах диаметром 75 ±  5 мм. По согласованию с за
казчиком допускается поставка ленты в роликах большего диаметра. Лента на
матывается на твердую бумажную или полиэтиленовую оправку-втулку с вну
тренним диаметром не менее 30 мм.

Марка ленты Ширина ролика, мм
ЛСППЛ, ЛСЭПЛ 20± I; 30± 1
ЛСППЛМ, ЛСЭПЛМ 25± I; 30±1

Для ленты марок ЛСППЛ и ЛСЭПЛ допускается не более трех отрезков 
ленты в ролике. Длина каждого отрезка ленты должна быть не менее 4 м. Для 
ленты марок ЛСППЛМ и ЛСЭПЛМ отрезки ленты в ролике не допускаются.

П р и м е ч а н и е .  По требованию потребителя лента может из* 
готавливаться с другим количеством отдельных отрезков в ролике 
и с другими размерами (ширина ролика в пределах ширины стекло- 
лакоткани).

1.2. Т о л щ и н а л е н т ы  номинальная — 0,17 и 0,19 мм; допускаемые от
клонения: среднее ±0,02 мм; в отдельных точках ±0,03 мм.
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1.3. Л е н т а  д о л ж н а  и м е т ь  с обеих сторон слой клеящего изоляцион
ного компаунда, гладкую поверхность без натеков лаковой основы стеклоткани, 
превышающих пределы допускаемых отклонений ленты по толщине, и не должна 
иметь видимых пор и посторонних включений.

Допускается неравномерность слоя клеящего изоляционного компаунда, по
лучающаяся за счет перераспределения компаунда при размотке ленты. При 
этом толщина ленты должна сохраняться в пределах допуска, в соответствии 
с п. 1.2.

1.4. С л о и  л е н т ы  в р о л и к е  д о л ж н ы  свободно перемещаться отно
сительно друг друга. Ролики не должны иметь на торцах бахромы и просветов 
шириной более 2 мм между слоями. Длина просветов должна быть не более XU 
окружности ролика на месте просвета. Суммарная ширина просветов при этом 
не должна изменять толщину кольца ролика ленты более чем на 3 мм.

1.5. С о с т а в  л е н т ы :

Марка Содержание 
стеклолакоткани, %

Содержание 
компаунда, %

ЛСППЛ 85-91  9 -1 5
ЛСЭПЛ 85-91  9 -1 5
ЛСППЛМ 87-91  9 -1 3
ЛСЭПЛМ 8 7-91  9 -1 3
П р и м е ч а н и е .  По соглашению с заказчиком лента может из

готавливаться с большим или меньшим содержанием компаунда.
1.6. П л о т н о с т ь  л е н т ы  — 1,2—1,3 г/см3.
1.7. С о д е р ж а н и е  л е т у ч и х  в е щ е с т в  — не более 2%.
1.8. П р е д е л  п р о ч н о с т и  п р и  р а с т я ж е н и и  при 20гЬ5°С; 

среднее значение-г-не менее 6 кгс/мм2 (60 Н/мм2); 
минимальное значение — не менее 4 кгс/мм2 (40 Н/мм2).

1.9. Э л е к т р и ч е с к а я  п р о ч н о с т ь  ленты при 20 ±  5 °С для всех ма
рок должна быть не менее:

среднее значение — не менее 50 кВ/мм; 
минимальное значение — не менее 23 кВ/мм.

2. Правила приемки
2.1. Л е н т а  д о л ж н а  п о д в е р г а т ь с я  к о н т р о л ь н ы м  и т и п о в ы м  

и с п ы т а н и я м .
Контрольным испытаниям по пп. 1.1—1.5,, 1.9 настоящих ТУ подвергают 

каждую банку, барабан или ящик ленты.
Типовые испытания на соответствие всем требованиям настоящих ТУ про

водятся при установившемся производстве не реже 1 раза в 3 месяца, а также 
каждый раз при изменении технологического процесса или при изменении мате
риалов. Предприятие-изготовитель обязано по требованию заказчика предъявлять 
ему протоколы типовых испытаний.

2.2. О т б о р  п р о б .  Для испытаний отбирают не менее двух роликов из 
каждой упаковки и отбрасывают первые три-четыре витка. Испытания проводят 
на последующих слоях ленты.

В случае неудовлетворительных результатов испытаний хотя бы по одному 
из показателей число образцов удваивают и повторяют испытания по тем пока
зателям, по которым получены неудовлетворительные результаты. При получе
нии неудовлетворительных результатов повторного испытания хотя бы по одному 
из показателей вся лента в упаковке (банка, барабан, ящик) бракуется.

3. Методы испытаний
3.1. Т о л щ и н у  л е н т ы  проверяют в исходном состоянии с точностью до 

0,01 мм микрометром марки МК (ГОСТ 6507—60) в десяти точках. При типовых 
испытаниях толщину ленты измеряют микрометром с точностью до 0,002 мм 
(ГОСТ 4381—68). Опорная пята микрометра должна иметь диаметр не менее 
10 мм. Губки микрометра после каждого замера должны быть очищены.

Для измерения толщины ленты должны быть выбраны точки без отдельных 
случайных бугорков.
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За показатель толщины ленты принимается среднее арифметическое значе
ние результатов измерений в десяти точках.

3.2. Ш и р и н у  л е н т ы  и д и а м е т р  р о л и к а  проверяют металлической 
линейкой с миллиметровыми делениями.

3.3. В н е ш н и й  в и д  к л е я щ е г о  с л о я  проверяют визуально.
3.4. О п р е д е л е н и е  п о д в и ж н о с т и  с л о е в  л е н т ы .  Ролик придер

живают с торцов большим и указательным пальцами и поперехменно надавливают 
в противоположных направлениях на внутренние и внешний слои.

3.5. В е л и ч и н у  п р о с в е т о в  в р о л и к а х  измеряют металлической ли
нейкой с миллиметровыми делениями. Суммарную величину просветов в ролике 
вычисляют как разницу в толщине кольца ролика с просветахми и без просветов, 
удаленных легкИхМ сжатием ролика двумя пальцами. Изхмерение производят 
3—4 раза в диаметрально противоположных частях ролика.

За величину просвета принимают среднее арифметическое значение резуль
татов всех измерений.

3.6. О п р е д е л е н и е  с о с т а в а  л е н т ы .  Из трех мест ролика с проме
жутками 3—5 м отбирают образцы длиной 250—300 мм, взвешивают с точностью 
до 0,001 г, затем Схмывают компаунд последовательно в двух ванночках с керо
сином (ГОСТ 4753—68), в двух ванночках с авиационным бензином (ГОСТ 
1012—72) или бензином «галоша» (ГОСТ 443—56) и высушивают в термостате 
при 160 ±  5°С в течение 20—30 мин до получения постоянной массы.

С о д е р ж а н и е  с т е к л о л а к о т к а н и  Xi (в %) вычисляют по формуле:

*i
а - 100 

Ь (1)

где а — масса образца после удаления компаунда и высушивания, г; b — масса 
образца до удаления компаунда, г.

С о д е р ж а н и е  к о м п а у н д а  х2 (в %) вычисляют по формуле:

„ ( f t - f l ) - I OO

где обозначения те же, что в формуле (1).
За результат принимают среднее арифметическое всех определений.
3.7. О п р е д е л е н и е  с о д е р ж а н и я  л е т у ч и х  в е щ е с т в .  Из трех 

мест ролика, с промежутками 3—5 м, отбирают образцы массой ^ 3  г, свора
чивают в неплотные рулончики, помещают в предварительно взвешенные ча
шечки, взвешивают с точностью до 0,001 г, сушат в термостате при 105 ±  5 °С 
около 3 ч до постоянной массы.

Содержание летучих веществ х$ (в %) вычисляют по формуле:

(3,

где а — масса образца до сушки, г; b — масса образца после сушки, г.
За содержание летучих принимают среднее арифметическое значение резуль

татов всех определений.
3.8. П р е д е л  п р о ч н о с т и  п р и  р а с т я же н и и * о п р е д е л я ют  на трех об

разцах. Образцы длиной 260 мм берут из разных мест ролика. Расстояние 
между зажимами разрывной машины (динамометра)— 200 мм. Скорость движе
ния подвижного зажима 50—100 мм/мин.

Предел прочности при растяжении о (в кгс/мм2) вычисляют по формуле:

°  =  т  «>

где Р — разрывное усилие, кгс; F — площадь поперечного сечения образца, мм2.
За предел прочности при растяжении принимают среднее арифметическое 

значение результатов всех определений.
3.9. Э л е к т р и ч е с к у ю  п р о ч н о с т ь  определяют по ГОСТ 6433.1—71 при 

плавном подъеме напряжения переменного тока частотой 50 Гц.
Для испытания берут образец размером 150X 300 мм или специальный 

образец, приготовленный следующим образом: от испытуемого ролика ленты
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с промежутками 3—5 м и отрезают пять-семь полосок длиной ~250  мм и склеи
вают их внахлест с перекрытием по краю ~ 3  мм. Места склейки прижимают 
пальцами, чтобы не было морщин и несклеенных мест. Склеенную простынку или 
цельный образец сушат в подвешенном состоянии при 1 6 0 ± 5 °С  в течение 6—8 ч.

Для определения электрической прочности склеенных образцов применяют 
электроды в виде прямоугольных пластинок с закругленными краями. Размеры 
электродов: ширина 5 мм, длина 100 мм, высота 9,5 мм, радиус закругления 
краев 0,5 мм.

Электроды прижимают к образцу грузом 1 кг, наложенным на верхний элек
трод. Электроды монтируются в жестком каркасе, в котором нижний электрод 
неподвижен, а верхний может перемещаться только в вертикальном направлении 
(вдоль оси). Края электродов не должны быть смещены один относительно дру
гого, электроды должны быть очищены от загрязнений и установлены на обра
зец так, чтобы не попадали на места склейки.

Для определения электрической прочности на образцах размером 150 X  
X  300 мм применяют дисковые электроды диаметром 50 мм, высотой не менее 
25 мм, с краями, закругленными по радиусу 2,5 мм. Нагрузка на электрод 
должна быть 100 гс/см2.

Напряжение измеряют с точностью до 0,1 кВ.
Электрическая прочность в каждой отдельной точке определяется как отно

шение напряжения в момент пробоя к толщине образца в данной точке, изме
ренной с точностью до 0,01 мм, выражается в кВЭфф/мм с точностью до 
0,1 кВэфф/мм.

За показатель электрической прочности принимают среднее арифметическое 
значение результатов десяти определений.

4. Упаковка, маркировка, транспортирование и хранение
4.1. У п а к о в к а .  В каждой упаковке (барабане, ящике, банке) должна на

ходиться лента одной марки, номинальной толщины и ширины, изготовленная 
в одну смену и сопровождаемая одним удостоверением о качестве. Ролики ленты 
должны быть сложены торцами в стопки и завернуты в телефонную бумагу. 
Стопки должны быть вертикально уложены в чистые металлические барабаны 
(ГОСТ 5044—71), в банки (ГОСТ 6128—67) с плотно закрывающимися крышками 
или в сплошные деревянные ящики, выстланные внутри влагонепроницаемой бу
магой (ГОСТ 515—56) или некондиционной стеклолакотканью. Масса ленты в 
одной упаковке не должна превышать 75 кг.

4.2. М а р к и р о в к а .  На каждую упаковку должна быть наклеена этикетка 
с указанием товарного знака предприятия-изготовителя, марки ленты, размеров 
ленты в миллиметрах и ее количества в килограммах, номера упаковки, даты 
изготовления, номера настоящих ТУ. В каждую упаковку должен быть вложен 
документ, удостоверяющий соответствие ленты требрваниям настоящих ТУ и 
включающий все вышеперечисленные сведения. На таре должна быть надпись 
«Не кантовать».

4.3. Т р а н с п о р т и р о в а н и е .  Ленту перевозят в сухих закрытых вагонах, 
автомашинах или сухих трюмах, предохраняя ролики от воздействия атмосфер
ных осадков.

4.4. Х р а н е н и е .  Лента должна храниться в упаковке предприятия-изгото
вителя на полках или стеллажах в закрытом сухом и чистом помещении при 
5 -3 5  °С.

Упаковки с лентой не должны прикасаться к отопительным трубам.
Распаковывать ленту необходимо в чистом помещении — без металлической 

пыли, стружки и других загрязнений.

5. Гарантии поставщика
5.1. Л е н т а  д о л ж н а  б ы т ь  п р и н я т а  ОТК предприятия-изготовителя.
5.2. П р е д п р и я т и е - и з г о т о в и т е л ь  д о л ж н о  г а р а н т и р о в а т ь  

соответствие выпускаемой ленты требованиям настоящих ТУ в течение не менее 
4 месяцев со дня отгрузки потребителю при условии соблюдения потребителем 
правил хранения, указанных в настоящих ТУ.
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