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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

МАСТИКИ КРОВЕЛЬНЫЕ И ГИДРОИЗОЛЯЦИОННЫЕ 

Методы испытаний

Roofing and waterproof mastics. Methods of testing

Дата введения 1996—01—01

1 ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Настоящий стандарт распространяется на кровельные и гидроизо
ляционные мастики, предназначенные для приклеивания рулонных 
кровельных и гидроизоляционных материалов, устройства защ итных 
слоев кровель, устройства и ремонта мастичных кровель, устройства 
мастичных слоев гидроизоляции строительных конструкций, зданий 
и сооружений, и устанавливает методы испытаний следующ их 
показателей:

— внеш него вида;
— условной прочности, условного напряжения и относительного 

удлинения;
— прочности сцепления с основанием;
— прочности сцепления промежуточных слоев;
—  прочности на сдвиг клеевого соединения;
—  паропроницаемости;
— водостойкости;
— водопоглощения;
— водонепроницаемости;
— условного времени вулканизации;
—  гибкости;
— теплостойкости;
— температуры размягчения.

Издание официальное
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Метод определения группы горючести установлен в ГО С Т 12.1 .044. 
Санитарно-гигиенические показатели определяют по методикам, 

утвержденным Минздравом и приведенным в НД на продукцию
конкретного вида.

Применение методов и периодичность проведения испытаний 
устанавливаю тся в НД на мастики конкретного вида

2 НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ

ссылки на следующиеВ настоящем стандарте использованы 
стандарты и технические условия.

ГО С Т 12 .1 .044— 89 С С Б Т . Пожаровзрывоопасность веш еств и 
материалов. Номенклатура показателей и 
методы их определения 
Ш тангенциркули. Технические условия 
Резина. Методы определения плотности 
Сталь углеродистая обыкновенного качества. 
Марки
Линейки измерительные металлические. Т е х 
нические условия
Кальций хлористый технический. Т ехн и че
ские условия
Манометры, вакуумметры, мановакууммет- 
ры, напоромеры, тягомеры и тягонапоромеры. 
Общие технические условия 
Кальций азотнокислый 4-водный. Т ехн и че
ские условия
Калий хлористый. Технические условия 
Сетки проволочные тканы е с квадратными 
ячейками. Технические условия 
Вода дистиллированная. Технические усло
вия
Толщиномеры и стенкомеры индикаторные с 
ценой деления 0,01 и 0,1 мм. Технические 
условия
Битумы нефтяные. Метод определения тем
пературы размягчения по кольцу и шару 
Прутки и полосы из быстрорежущей стали. 
Технические условия
Т ал ьк и талькомагнезит молотые. Т ехн и че
ские условия

ГО С Т  166— 89 
ГО С Т  267— 73 
ГО С Т 380— 88

ГО С Т 427— 75

ГО С Т 450— 77

ГО С Т 2 4 0 5 — 88

ГО С Т 4142— 77

ГО С Т 4 2 3 4 — 77 
ГО С Т 6613— 86

ГО С Т 6709— 72

ГО С Т  11358— 89

ГО С Т  11506— 73 

ГО С Т 19265— 73 

ГО С Т  2 1235— 75
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Г О С Т  2 1 2 8 5 — 75  

Г О С Т  2 3 6 8 3 — 89 

Г О С Т  2 4 0 6 4 — 8 0  

Г О С Т  2 5 3 3 6 — 82

Г О С Т  2 5 7 0 9 — 83

Каолин обогащ енный для косм етической про
м ы ш ленности. Т ехн и ч еск и е  условия 
Парафины неф тяны е тверды е. Т е хн и ч еск и е  
условия
М астики клеящ ие к ау ч у к о вы е . Т е хн и ч еск и е  
условия
П осуда и оборудование лабораторны е стек 
лян н ы е. Т и п ы , основны е параметры и раз
меры
Л атек сы  си нтети чески е. М етод определения 
содерж ания сухого  вещ ества

3 МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

3.1 О бщ ие тр еб о ван и я
3 .1 .1  Отбор проб, приготовление объединенной пробы, подготовка 

к испы танию  и изготовлени е образцов мастики или пленки для 
испытаний долж ны проводиться в соответстви и  с НД на мастики 
конкретного вида (примеры изготовления пленок из м астик разли ч
н ы х  видов приведены  в прилож ениях А — Г ).

3 .1 .2  П одготовку м астики и образцов к испы танию  и проведение 
испы таний, если в Н Д  на м астики конкретного вида нет др уги х 
у к азан и й , проводят при тем п ературе (2 9 3 ± 5 )  К [ ( 2 0 ± 5 ) ° С ] .

Врем я вы держ ки м астики или образцов перед испы танием  долж но 
бы ть у к азан о  в Н Д  на м астики конкретного вида.

3 .1 .3  К ол ичество образцов для каж дого вида испытаний долж но 
бы ть у к азан о  в  Н Д  на м астики конкретного вида, но не м енее тр ех.

3 .1 .4  З а  вел и чи н у п оказател я  к а ч ества  м астики дл я партии 
принимаю т среднее ариф м етическое зн ачен и е р езул ьтатов испытаний 
в се х  образцов, если н ет др уги х указан и й .

3 .2  П р овер ка вн еш н его  ви да
Внеш ний вид м астики проверяю т ви зуальны м  подсчетом посто

ронних вклю чени й  на поверхности м астики, нанесенной на подлож ку 
(картон , стал ь , стек л о ).

М асти ку  наносят окунанием  подложки в горячую  м асти ку или 
наливом  холодной м астики на подлож ку.

М етодика подготовки образцов долж на бы ть у к а за н а  в  Н Д  на 
м астики конкр етного вида

М асти ка счи тается  вы держ авш ей испы тание, если при осмотре 
невооруж енны м  глазом  коли чество  вклю чени й  не п ревы ш ает у к а з а н 
н ы х в  Н Д  на конкр етны й  вид м астики.
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3 .3  О пределение усл о вн о й  прочности , у сл о вн о го  напряж ения и 
о тн о си тел ьн о го  удлинения

3 .3 . 1 С р е д с т в а  и с п ы т а н и я  и в с п о м о г а т е л ь 
н ы е  у с т р о й с т в а

Р азр ы вная  маш ина для испы таний, обеспечиваю щ ая:
—  предел допускаем ой погреш ности измерения нагрузки  (усилий) 

не долж ен превыш ать ± 1% , начиная с 0,2 от наибольш его 
предельного значени я каж дого диапазона ш калы изм ерения;

—  изм ерение расстояния между захватам и  при растяж ении 
образца устройством с ценой деления ш калы не более 1 мм или 
градуированным в процентах относительного удлинения. Д оп ускаю тся  
другие способы изм ерения удлинения образца;

—  скорость перемещ ения подвижного захвата  (5 0 0 ± 5 0 )  м м /м и н .
При наличии устрой ства, регистрирующ его н агр узку  (усилие) в

зависим ости от удлинения образца, предел допускаемой погреш ности 
регистрации нагрузки  (усилия) на диаграмм е н с долж ен превы ш ать 
± 2 % ,  а удлинения —  ± 3 %  от измеряемой величины .

При наличии ш калы , градуированной в единицах напряж ения, 
или печатаю щ его устройства суммарный предел допускаем ой погреш 
ности регистрации показателей  не долж ен превы ш ать ± 5 % .

Толщ ином ер индикаторный с пределом измерений до 10 мм и 
ценой деления 0,01 мм по Г О С Т  11358 или другой толщ иномер, 
обеспечиваю щ ий ту  ж е погреш ность измерения.

Ш тангенц и ркуль по Г О С Т  166.
Л инейка м еталлическая по Г О С Т  427 .
Ш танц евы й  нож для вы резки образцов
3 .3 .2  П о р я д о к  п о д г о т о в к и  к п р о в е д е н и ю  

и с п ы т а н и я
3 .3 .2 .1  И спы тание проводят на о бр азц ах-лоп атках типа 1 или 2, 

вы р ублен ны х из пленки, изготовленной в соответствии с 3 .1.1 ,  
и лан и евы м  ножом.

3 .3 .2.2 Ф орм а и угол заточки режущ ей кромки ш танцсвого ножа 
долж ны соответство вать  указанны м  в приложении Д ,

3 .3 .2 .3  Типы  и размеры образцов-лопаток долж ны со ответство вать  
указанны м  на рисунках 1 и 2 .

Тип образц а-лопатки  выбираю т в зависимости от вида мастики 
и у к азы ваю т в ИД на м астику этого вида.

3 .3 .2 .4  О тклонение от ширины ножа на длине рабочей части не 
долж но бы ть более 0 ,0 5  мм.

Р азн ость м аксим альной и минимальной толщ ины образца на 
рабочей части не долж на бы ть более 0,2 мм.
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Rf4

Рисунок 1 — Образец-лопатка типа 1 Рисунок 2 — Образец-лопатка типа 2

3 .3 .2 .5  Д ля  обеспечения одинакового крепления образцов в 
захватах разрывной машины наносят установочные метки, расстояние 
между которыми (5 0 ± 1 )  мм для образцов типа 1 и (3 5 ± 1 )  мм — 
для образцов типа 2. За длину рабочего участка принимают 
расстояние между установочными метками.

Метки должны быть нанесены симметрично относительно центра 
образца. Краска для нанесения меток не должна вызы вать изменения 
свойств мастики, влияющих на результаты испытаний.

3 .3 .2 .6  Толщину образца-лопатки измеряют в трех точках на 
рабочем участке. За результат измерения принимают наименьшее 
значение.

За ширину рабочего участка образца-лопатки принимают рассто
яние между режущими кромками ножа на его узкой части.

3 .3 .3  П о р я д о к  п р о в е д е н и я  и с п ы т а н и я
3.3 .3 .1  Образец помещают в захваты  разрывной машины по 

установочным меткам, совместив продольные оси захватов и образца.
3 .3 .3 .2  Проверяют нулевые отметки приборов, измеряющих силу 

и удлинение (при наличии в машине шкалы деформации), 
устанавливаю т заданную скорость перемещения подвижного захвата , 
приводят в действие механизм растяжения и фиксируют силу и 
расстояние между метками (при наличии в машине шкалы 
деформации-удлинение образца) в момент разрыва или максималь
ного значения силы.

3 .3 .4  П р а в и л а  о б р а б о т к и  р е з у л ь т а т о в  и с п ы 
т а н и я

3 .3 .4 .1 Условную  прочность (ар) в мегапаскалях (килограммах- 
силы на квадратный сантиметр) вычисляют по формуле

5
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где Р р —  разрывная сила, Н (кгс);
b —  ширина образца-лопатки, м (см );

Ло — толщина образца-лопатки, м (см );
Результат округляют до 0,01 МПа (0,1 к гс/см 2).
3 .3 .4 .2  Условное напряжение (а £) в мегапаскалях (килограммах- 

силы на квадратный сантиметр) образца-лопатки вычисляют по 
формуле

Ое
Р е

b h o  9
(2)

где Р е — максимальная сила при испытании на растяжение, Н
(кгс);

Ь — ширина образца-лопатки, м (см);
Ло — толщина образца-лопатки, м (см).

Результат округляют до 0,01 МПа (0,1 к гс/см 2).
3 .3 .4 .3  Относительное удлинение (е) в процентах вычисляю т по 

формуле

г 1\-1
I

• 100, (3)

где / —  расстояние между установочными метками до испы
тания, мм;

1\ — расстояние между захватами в момент разрыва или 
максимального значения силы, мм.

Результат округляют до 1% .
3.4 Определение прочности сцепления с основанием (м етоды А 

и Б)
М ет о д  А
3.4.1 С р е д с т в а  и с п ы т а н и я ,  в с п о м о г а т е л ь н ы е  

у с т р о й с т в а
Машина разрывная для испытаний, обеспечивающая:
— предел допускаемой погрешности измерения нагрузки (усилий) 

не должен превышать ±  1 % , начиная с 0,2 от наибольшего 
предельного значения каждого диапазона;

— скорость перемещения подвижного захвата (2 5 ± 5 )  мм/мин. 
Ш каф электрический сушильный, обеспечивающий поддержание

температуры до 473 К (200°С ).
Весы  лабораторны е с допускаем ой погреш ностью  не более 

0 ,0 5  г.
Приспособления для закрепления образцов в соответствии с 

рисунком 3.

6



ГО С Т 2 6589— 94

1 — захват; 2  — прижимная шайба; 3 — прижимной винт

П одложка в виде призмы с основанием шириной (5 0 ± 2 )  
мм, длиной не менее 30 мм и высотой, обеспечиваю щ ей  
ф ормоустойчивость в процессе испытания образц а. При 
определении прочности сцепления мастики с бетоном для 
получения сопоставимы х результатов рекомендуется исполь
зо вать  плитки из бетона марки 200. Д опускается повторно  
применять использованны е бетонные плитки: в случае
арбитраж ного контроля использую т плитки, не прим еняв
шиеся ранее.

Отрывной элемент из стали марки СтЗ по ГОСТ 380 в 
соответствии с рисунком 4.

Нож.
Уровень.
Клей, обеспечивающий прочность сцепления мастичного покрытия 

с отрывным элементом большую, чем прочность сцепления мастич
ного покрытия с подложкой.

7
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г

1—

\ * 2 5 '-о.^

г

1 — подложка; 2  — отрывной элемент

3.4.2 ГГ о р я д о к п о д г о т о в к и  к п р о в е д е н и ю  и с п ы 
т а н и я

3.4.2.1 Образец для испытания состоит из подложки, мастичного 
покрытия и приклеенных к нему отрывных элементов.

3.4.2.2 Подготовка мастики к испытанию, вид подложки, требо
вания к подготовке ее поверхности и технологии нанесения мастики, 
включая расход мастики на одну подложку, способ нанесения, число 
слоев, режим формирования промежуточных слоев и последнего слоя, 
должны быть указаны в НД на мастику конкретного вида.

3.4.2.3 Подложку с мастикой устанавливают горизонтально по уровню 
и на нее наклеивают отрывные элементы в соответствии с рисунком 4.

3.4.2.4 Подготовка отрывного элемента, состав клея, технология 
наклеивания и отверждения должны быть указаны в НД на мастику 
конкретного вида.

3.4.2.5 Мастичное покрытие прорезают по окружности отрывного 
элемента при помощи ножа на всю толщину до подложки.

3.4.3 П о р я д о к  п р о в е д е н и я  и с п ы т а н и я
8
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3.4.3.1 Образец устанавливают в приспособлении по рисунку 3 и 
при помощи прижимного винта фиксируют образец таким образом, 
чтобы ось отрывного элемента совпадала с осью направлением 
растяжения разрывной машины. Отрывной элемент крепят к 
верхнему захвату, используя отверстие в отрывном элементе.

3 .4 .3 .2  Проверяют нулевую установку прибора, измеряющего силу, 
устанавливают заданную скорость перемещения подвижного захвата 
и приводят в действие механизм растяжения.

В момент разрыва фиксируют максимальное усилие и характер 
разрушения образца.

3 .4.4 П р а в и л а  о б р а б о т к и  р е з у л ь т а т о в
Прочность сцепления с основанием (Ясц) в мегапаскалях 

(килограммах-силы на квадратный сантиметр) вычисляют по формуле

Лсц =  J ,  (4)

где Р  — максимальное усилие разрыва, Н (кге);
S  — площадь склеивания, м2 (см2).

Результат округляют до 0,01 МПа (0,1 кгс/см 2).
В расчет принимают результаты испытаний образцов, разрушение 

которых произошло по материалу покрытия или по месту контакта 
покрытия и подложки.

М ет од Б
3 .4 .5  С р е д с т в а  и с п ы т а н и я  и в с п о м о г а т е л ь н ы е  у с 

т р о й с т в а
Машина разрывная для испытаний, обеспечивающая:
— предел допускаемой погрешности измерения нагрузки (усилия) 

не должен превышать ± 1% , начиная с 0,2 от наибольшего 
предельного значения каждого диапазона;

— скорость перемещения подвижного захвата (2 5 ± 5 )  мм/мин.
Ш каф электрический сушильный, обеспечивающий поддержание

температуры до 473 К (200°С ).
Весы лабораторные с допускаемой погрешностью не более 0 ,05  г.
Приспособления для закрепления образцов по ГО СТ 24064.
Плитки размерами (5 0 *3 0 *1 5 )± 2  мм из бетона марки 200. 

Допускается повторно применять использованные бетонные плитки, 
однако в случае арбитражного контроля применяют плитки, не 
использованные ранее.

Линейка металлическая по ГО СТ 427.
Нож.
Ткань хлопчатобумажная.

9
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3 .4 .6  П о р я д о к  п о д г о т о в к и  к п р о в е д е н и ю  и с п ы 
т а н и я

3 .4 .6 .1 О бразец для испытания состоит из д в у х  плиток с 
нанесенны м  на ни х мастичны м  слоем , скл еен н ы х крестообразно. 
Площ адь склеивани я (3 0 x 3 0 ) ± 2  мм.

3 .4 .6.2  П одготовка м астики к испы танию , требования к подготовке 
поверхности бетонны х плиток и технология нанесения м астики, 
вклю чая расход м астики на одну плитку, способ нанесени я, число 
слоев, режим формирования пром еж уточных слоев и последнего сто я , 
условия выдерж ки готового образца, долж ны быть у казан ы  в Н Д  на 
м астику конкретного вида.

3 .4 .7  П о р я д о к  п р о в е д е н и я  и с п ы т а н и я
О бразец при помощи приспособления укреп ляю т в  з а х в а т а х

разрывной м аш ины, проверяю т н улевую  устан о вк у  прибора, изм е
ряющ его си лу, устан авл и ваю т заданную  скорость перемещ ения 
подвиж ного за х ва та  и приводят в действи е м еханизм  растяж ения.

3 .4 .8  П р а в и л а  о б р а б о т к и  р е з у л ь т а т о в  и с п ы т а 
н и я

П рочность сцепления с бетоном (Я сц,) в м егап аскалях (килограм - 
м ах-си лы  на квадратны й сантим етр) вы чи сляю т по форм уле

^сц
Р
S  ’

(5)

где Р  —  м аксим альное усилие разры ва, Н (к гс ) ;
S  —  площ адь склеи вани я, м2 (см2).

Р езул ьтат  о кругляю т до 0 ,01 М П а (0,1 к г с / а л 2) .
3 .5  О пределение прочности сцепления м еж ду слоям и
3.5.1 С р е д с т в а  и с п ы т а н и я  и в с п о м о г а т е л ь н ы е  

у с т р о й с т в а
М аш ина разры вная для испытаний, обеспечиваю щ ая:
—  предел допускаем ой погреш ности измерения нагрузки  усилия 

не долж ен превы ш ать ± 1% , начиная с 0,2 от наибольш его 
предельного значени я каж дого диапазона;

—  скорость перемещ ения подвиж ного захвата  ( 2 5 ± 5 )  м м /м и н . 
Ш каф  электрический суш ильны й, обеспечиваю щ ий поддерж ание

тем пературы  до 473  К (2 0 0 °С ).
Весы лабораторные с допускаем ой погреш ностью  не более 0 ,0 5  г. 
Приспособления для закрепления образцов по Г О С Т  2 4 0 6 4 . 
Л и ней ка м еталл и ческая по Г О С Т  427 .
К вадраты  размерами (3 0 x 3 0 ) ± 0 ,5  мм, вы рубленны е из рулонны х 

материалов ш тампом в соответствии с  рисунком 5 .

10
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CD

Материал — сталь Р9 по Г ОСТ 19265. 
Термообработка до твердости 61...63 HRCo

Рисунок 5

Плитки размерами (5 0 х 3 0 *1 5 )± 2  мм из бетона марки 200. Допускается 
повторно применять использованные бетонные плитки, однако в случае 
арбитражного контроля применяют плитки, не использованные ранее.

Груз массой (1 ,0 ± 0 ,1 )  кг.
Клей, обеспечивающий более высокую прочность, чем испытуемая 

мастика.
Нож.
Т к ан ь хлопчатобумажная.
3 .5 .2  П о р я д о к  п о д г о т о в к и  к п р о в е д е н и ю  и с п ы 

т а н и я
3.5 .2 .1  Р улон н ы й м ат ер и ал  — рулонн ы й  м ат ер и ал
Квадраты рулонного материала для придания им жесткости 

наклеиваю т на бетонные плитки клеем, обеспечивающим более 
высокую  прочность склеивания, чем испытуемая мастика. При этом 
стороны квадрата и плитки должны быть параллельны, а расстояние 
от края квадрата до края плитки должно быть ( 10± 2) мм.

и
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В середину каж дого из д в у х  подготовленны х квадр атов наносят 
м асти ку, н акл ады ваю т их др уг на друга крестообразно и приж имают 
грузом. И злиш ки мастики удаляю т ножом или хлопчатобум аж ной 
ткан ью .

3.5.2.2 Рулонный материал —  бетон
К вадрат рулонного м атериала для придания ем у ж есткости  

н акл еи ваю т на бетонную  п л итку, к ак  описано в З .5 .2 .1 .
На подготовленны й квад р ат и чистую  бетонную  п литку н аносят 

м асти ку, н акл ады ваю т их др уг на друга крестообразно и приж имаю т 
грузом. Излиш ки мастики удаляю т ножом или хлопчатобум аж ной 
ткан ью .

3 .5 .2 .3  Вид рулонного м атер и ал а, п одготовка п о вер хн о стей  
б ето н н ы х плиток и рулонного м атер и ал а, техн о л о ги я  н ан есен и я  
м асти ки , в к л ю ч ая  тем п ер ату р у  м асти ки , расход м асти ки  н а 
б ето н н ую  п л и тк у  и рулонны й м атер и ал, чи сло сл о ев , реж им 
ф орм ирования п р ом еж уто чн ы х сл оев и п оследнего  сл о я , у сл о ви я  
вы держ ки  готового  обр азц а, долж ны  бы ть у к а за н ы  в Н Д  на м асти к у  
ко н кр етн о го  ви да.

3 .5 .3  П о р я д о к  п р о в е д е н и я  и с п ы т а н и я
П роведение испы тания —  по 3 .4 .7 .
3 .5 .4  П р а в и л а  о б р а б о т к и  р е з у л ь т а т о в  и с п ы 

т а н и я
П рочность сцепления м еж ду слоями и меж ду слоем и основанием  

(7?пр) в м егап аскал ях (килограм м ах-силы  на квадратны й сантим етр) 
вы чи сляю т по ф ормуле

где Р пр —  м аксим альное усилие отры ва, Н (к гс ) ;
S  —  площ адь скл еи ван и я, определяемая площ адью ш там па, 

м2 (см 2) .
Р езул ьтат  округляю т до 0 ,0 1  М П а (0 ,1  к гс /с м 2) .
3 .6  О пределение п рочности  на сд в и г к л еево го  соеди нени я
3 .6 .1  С р е д с т в а  и с п ы т а н и я  и в с п о м о г а т е л ь 

н ы е  у с т р о й с т в а
М аш ина разры вная для испы таний, обеспечиваю щ ая:
—  предел допускаем ой погреш ности измерения нагрузки  (усилия) 

не долж ен превы ш ать ± 1% , начи ная с 0.2 от наибольш его 
предельного зн ачен и я каж дого диапазона;

—  скорость перемещ ения подвиж ного з а х в а т а  ( 5 0 ± 5 )  м м /м и н  —  
при определении прочности на сдви г рулонны х основны х би тум ны х

12
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и битумно-полимерных материалов (вклю чая изол) и (5 0 0 ± 5 0 )  
м м/мин — при определении прочности на сдвиг основных и 
безосновных полимерных материалов.

Ш каф электрический сушильный, обеспечивающий поддержание 
температуры до 473 К (200°С ).

Весы лабораторные с допускаемой погрешностью не более 0 ,0 5  г.
Полоски размерами (1 2 0 х 5 0 )± 2  мм, вырезанные в продольном 

направлении из рулонных основных битумных и битумно-полимерных 
материалов.

Полоски размерами (1 2 0 х 2 5 )± 2  мм, вырезанные из рулонных 
основных и безосновных полимерных материалов.

Линейка металлическая по ГО С Т 427.
Т к ан ь хлопчатобумажная.
3 .6 .2  П о р я д о к  п о д г о т о в к и  к п р о в е д е н и ю  и с 

п ы т а н и я
3 .6 .2 Л Д ве полоски склеиваю т мастикой внахлест на участке 

(30x50) ±2  мм или (30x25) ± 2  мм в зависимости от вида рулонного 
материала, предназначенного для склеивания.

3 .6 .2 .2  Вид материала полоски, условия подготовки их поверхно
стей, температура мастики, расход мастики, число мастичных слоев, 
условия их нанесения, время формирования промежуточных слоев 
и выдержки готового образца должны быть указаны в НД на мастику 
конкретного вида.

3 .6 .2 .3  Для обеспечения одинакового крепления образцов в 
захватах  разрывной машины на расстоянии (2 5 ± 1 )  мм от зоны 
склейки наносят установочные метки. Метки должны быть нанесены 
симметрично относительно образца.

Краска для нанесения не должна вы зы вать изменения свойств 
мастики, влияющих на результаты испытаний.

3 .6 .3  П о р я д о к  п р о в е д е н и я  и с п ы т а н и я
3.6.3.1 Образец помещают в захваты  разрывной машины по 

установочным меткам, совместив продольные оси образца и захватов.
3 .6 .3 .2  У станавливаю т заданную скорость перемещения подвиж

ного захвата.
Проверяют нулевую  установку прибора, измеряющего нагрузку, 

и приводят в действие механизм растяжения. В момент разрыва 
фиксируют максимальное усилие.

3 .6 .4  П р а в и л а  о б р а б о т к и  р е з у л ь т а т о в  и с п ы 
т а н и я

Прочность на сдвиг клеевого соединения (г) в нью тонах на метр 
(килограммах-силы на сантиметр) вычисляю т по формуле

13
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где F  — максимальное усилие разрыва, Н (кгс);
/ — ширина полоски, м (см).

Результат округляют до 1 Н /м  (0,1 кгс/см .)
3.7 Определение паропроницаемости
3.7.1 С р е д с т в а  и с п ы т а н и я  и в с п о м о г а т е л ь 

н ы е  у с т р о й с т в а
Ш каф электрический сушильный , обеспечивающий поддержание 

температуры до 473 К (200°С ).
Весы лабораторные с допускаем ой погреш ностью  не более 

0,001 г.
Эксикатор по ГО С Т 25336.
Секундомер.
Линейка металлическая по ГОСТ 427.
Ячейка алюминиевая внутренним диаметром (5 0 ,0 ± 0 ,5 )  мм

(рисунок 6).

] — испытуемый образец; 2 — слой битума;
3 — корпус ячейки; 4 — хлористый кальций;

5 — битумное уплотнение; 6 — парафиновое уплотнение; 
7 — эффективная площадь образца.

Рисунок 6

Стальной пригруз цилиндрической формы (рисунок 7).
Стальной шаблон с укрепленным в центре перпендикулярно 

плоскости стержнем диаметром 3—6 мм (рисунок 8).

14
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Ф78

Рисунок 7

Ф1..6

Уровень.
Парафин по ГО С Т  23683.
Картон кровельный.
Кальций хлористый по ГО С Т 450.
Калий хлористый по ГО С Т 4234.
Битум с температурой размягчения 35— 50°С.
Баня водяная.
3 .7 ,2  П о р я д о к  п о д г о т о в к и  к п р о в е д е н и ю  

и с п ы т а н и я
Из картона вырезают квадрат площадью (1 0 0 ,0 ± 0 ,1 )  см2, на 

который по всей площади наносят слой или слои мастики. Общая 
масса навески (1 0 ,0 ± 0 ,1 )  г. Мастику наносят слоями, число слоев 
определено в НД на мастику конкретного вида из условия конечной 
толщины готовой пленки в пределах 0 ,3 — 0 ,5  мм. Из квадрата с 
нанесенным слоем вырезают образец круглой формы диаметром 
(8 0 ± 1 )  мм.

Во избежание коррозии алюминиевую ячейку покрывают снаружи 
и внутри тонким слоем расплавленного парафина, нагретого до 
температуры не выше 363 К (90°С ). На дно ячейки насыпают 
(2 0 ,0 ± 0 ,5 )  г хлористого кальция, предварительно просушенного в 
сушильном ш кафу при температуре (4 7 3 ± 2 )  К [ ( 2 0 0 ± 2 ) СС ]  не менее 
2 ч. Слой выравниваю т постукиванием. Уровень его не должен 
доходить на 3— 4 мм до образца в процессе испытания. На фланец 
ячейки наносят слой битума, нагретого до температуры не выш е 433 
К (1 6 0 °С ), на него укладываю т образец мастичным слоем вверх и 
устанавливаю т пригруз на (6 0 ± 2 )  мин. Затем пригруз снимают, 
устанавливаю т по центру шаблон, по которому делают разметку,
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после чего шаблон снимают и между линией разметки и краем  
ячейки наносят расплавленный битум, а после его остывания — 
слой расплавленного парафина.

3.7.3 П о р я д о к  п р о в е д е н и я  и с п ы т а н и я
Ячейку помещают в эксикатор, на дно которого наливают 

насыщенный раствор хлористого калия, обеспечивающий относитель
ную влажность нс менее 85% .

Через определенный интервал времени ячейку вынимают и 
взвеш иваю т. Выбор интервала времени между последовательными  
взвеш иваниями ячейки считается правильным, если увеличение 
массы ячейки в интервале времени между двумя взвеш иваниями  
будет нс менее 0,01 г. В противном случае интервал времени  
между последовательными взвеш иваниями должен быть соответст
венно увеличен. Рекомендуемые интервалы времени 24, 48, 96, 
240 и 480 ч.

Результаты наносят на график зависимости изменения массы  
ячейки с образцом о г времени (рисунок 9).

Рисунок 9

На прямолинейном участке кривой выделяют отрезок, соответст
вующий продолжительности опыта 240 ч (864-103 с) и графическим  
построением определяют величину пи
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3.7 .4  П р а в и л а  о б р а б о т к и  р е з у л ь т а т о в  и с п ы 
т а н и я

3 .7 .4 .1 Паропроницаемость (/1 ) в килограммах на м етр-секунду- 
П аскаль вычисляют по формуле

(8)/г =  0 ,2 1 4  * 10"°(3 А т  ,

где 0 ,2 1 4  * 10 ' 6 —  коэффициент, учитывающий разность парци
альных давлений, эффективную площадь 
мастичного слоя и продолжительность испы
тания 8 6 4 *1 О3 с;

б —  условная толщина мастичного слоя, м;
А т  —  количество паров воды, прошедшее через 

образец за 864 • 103 с, кг.
Результат округляют до 0 ,01 1 0 12 к г / ( м* с * Па ) .
3 .7 .4 .2  Условную  толщину мастичного слоя (£) в метрах 

вычисляю т по форм}ле

<5 =
M X
P S

(9)

где М  — 
X  —

Р “  

S  —

масса навески, кг;
содержание сухого вещ ества, определяемое по ГО С Т  
25709 с использованием инфракрасной лампы или 
электрической плитки. Время высуш ивания пробы 
(3 0 ± 5 )  мин, % ;
плотность сухой пленки, определяемая гидростатическим 
методом по ГО С Т 267 на образцах пленки, к г /м 3; 
площадь образца картона, м2

Результат округляют до 0 ,01 * 10~3 м.
3.8 Определение водостойкости
3.8.1 С р е д с т в а  и с п ы т а н и я  и в с п о м о г а т е л ь н ы е  

у с т р о й с т в а
Весы лабораторные с допускаемой погрешностью не более 0 ,0 5  г.
Ш каф  электрический сушильный, обеспечивающий поддержание 

температуры до 473 К (200°С ).
Сосуд для воды.
Плитки размерами ( 5 0 * 3 0 * 1 5 )± 2  мм из бетона марки 200. 

Д опускается повторно применять использованные бетонные плитки, 
однако в случае арбитражного контроля используют плитки, не 
применявшиеся ранее.

Парафин по ГО С Т 23683.
Т к ан ь хлопчатобумажная.
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3.8.2 П о р я д о к  п о д г о т о в к и  к п р о в е д е н и ю  и с 
п ы т а н и я

3.8.2.1 На поверхность плитки наносят мастику и после 
завершения процесса формирования мастичного слоя на непокрытые 
грани плитки наносят расплавленный парафин.

3.8.2.2 Подготовка поверхности бетонной плитки, технология 
нанесения мастики, включая расход мастики на одну плитку, способ 
нанесения, число мастичных слоев, режим формирования промежу
точных слоев и последнего слоя, должны быть указаны в НД на 
мастику конкретного вида.

3.8.3 П о р я д о к  п р о в е д е н и я  и с п ы т а н и я  и п р а 
в и л а  о б р а б о т к и  р е з у л ь т а т о в  и с п ы т а н и я

3.8.3.1 Образец помещают в сосуд с водой таким образом, чтобы 
высота столба над ним была нс менее 50 мм, и выдерживают в ней 
не менее 24 ч, если нет других указаний в НД на мастику 
конкретного вида. Затем образец вынимают из воды и выдерживают 
на воздухе нс менее 2 ч.

После испытания образец осматривают.
3.8.3.2 Мастику считают выдержавшей испытание на водостой

кость, если на мастичном слое нет пузырей, вздутий и отслоений.
3.9 Определение водопоглощения
3.9.1 С р е д с т в а  и с п ы т а н и я  и в с п о м о г а т е л ь 

н ы е  у с т р о й с т в а
Весы лабораторные с допускаемой погрешностью не более 0,001 г.
Секундомер.
Линейка металлическая по ГОСТ 427.
Сосуд для воды вместимостью нс менее 1 дм3.
Ткань хлопчатобумажная или бумага фильтровальная.
3.9.2 П о р я д о к  п о д г о т о в к и  к п р о в е д е н и ю  

и с п ы т а н и я  и п р о в е д е н и е  и с п ы т а н и я
Испытание проводят на образцах размерами (50x50) ±  1 мм, 

изготовленных из мастики по 3.1.1.
Образец взвешивают (//ц) и помещают в сосуд с водой таким 

образом, чтобы слой воды над ним был не менее 50 мм. Образец 
выдерживают в течение времени, указанного в НД на мастику 
конкретного вида. Затем образец извлекают из воды, осушают и 
взвешивают (/Л2). Время с момента извлечения образца из воды до 
взвешивания нс должно превышать 60 с.

3.9.3 П р а в и л а  о б р а б о т к и  р е з у л ь т а т о в  и с п ы 
т а н и я

Водопоглощсние (W) в процентах по массе вычисляют по формуле
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W
т г —nix

mi • 100, ( 10)

где т\ —  масса сухого образца, г;
m2 — масса образца после задан ной выдержки в воде, г.

Результат округляют до 0,1 % .
3 .10  Определение водонепроницаемости
3.10.1 С р е д с т в а  и с п ы т а н и я  и в с п о м о г а т е л ь 

н ы е  у с т р о й с т в а
Устройство, схема которого приведена на рисунке 10, или 

устройство аналогичного типа, снабженное манометром по ГО С Т 
2405  и обеспечивающее создание избыточного гидростатического 
давления до 0 ,3  МПа (3 кгс/см 2).

Линейка металлическая по ГО С Т  427.
3 .10 .2  П о р я д о к  п о д г о т о в к и  к п р о в е д е н и ю  

и с п ы т а н и я
Испытание проводят на образцах размерами (1 5 0 х 1 5 0 )± 1  мм, 

изготовленных из мастики по 3. 1. 1.
В верхней части рабочей камеры устройства (рисунок 10) 

помещают резиновую прокладку шириной (1 5 ± 1 )  мм, затем образец 
лицевой стороной вниз и вторую резиновую прокладку.

На образец укладывают контактную  сетку толщиной 3 — 4 мм с 
отверстиями диаметром не более 5  мм, затем закры ваю т плитой и 
плотно прижимают винтами. При помощи кранов устанавливаю т 
давление, указанное в НД на мастику конкретного вида.

3 .10 .3  П о р я д о к  п р о в е д е н и я  и с п ы т а н и я
Образец выдерживают при заданном давлении в течение времени,

установленного в НД на мастику конкретного вида
3.10 .4  П р а в и л а  о б р а б о т к и  р е з у л ь т а т о в  и с 

п ы т а н и я
Мастику считаю т выдержавшей испытание, если в течение 

установленного времени при заданном давлении на поверхности 
образца не появится вода.

3.11 Определение условного времени вулканизации
3.11.1 С р е д с т в а  и с п ы т а н и я  и в с п о м о г а т е л ь 

н ы е  у с т р о й с т в а
Бюкса.
Секундомер.
Бензин.
3 .11 .2  П о р я д о к  п о д г о т о в к и  и п р о в е д е н и я  

й е н  ы т а н и я
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1 — рабочая камера; 2  — резиновые прокладки; 3  — образец;
4 — контактная сегка; 5  — прижимная плита; 6  — зажимные винты; 
7 , 8 -  краны; 9 — резиновая трубка, соединяющаяся с водопроводом;

10 — манометр

Гисунок 10
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Условное время вулканизации определяют на пробах мастики.
Д ля этого компоненты мастики смешивают в соотношении, 

указанном в НД на мастику конкретного вида, и фиксируют время 
заверш ения смешения компоненш з мастики (Л)* Готовую мастику 
помещают в бюксу и закрывают крышкой.

Через определенное время, указанное в НД на мастику 
конкретного вида, открывают крышку бюксы, погружают в мастику 
обезжиренную бензином стскл::н^ук> палочку и медленно ее 
вынимают. Бю ксу снова закрывают крышкой.

Процесс вулканизации считают заверш енным, если мастика не 
прилипает к стеклянной палочке (^ )*

Условное время вулканизации (/вк) в часах вычисляют по формуле

?вк “ t2 — /1 » (1 П
где t\ — время завершения смешения компонентов мастики, ч;

/2 — время завершения процесса вулканизации, ч.
Результат округляют до 1 ч.
3 .12  Определение гибкости
3.12.1 С р е д с т в а  и с п ы т а н и я  и в с п о м о г а т е л ь 

н ы е  у с т р о й с т в а
Камера морозильная, обеспечивающая создание заданной темпе

ратуры и ее поддержание. Предел допускаемой погрешности изме
рения не должен превышать ± 1 °С .

Брус испытательный (рисунок 11),  изготовленный из твердой 
древесины, пластмассы или другого материала низкой теплопровод
ности, имеющий с одной стороны закругление радиусом R .

Рисунок 11

Радиус должен быть указан в НД на мастику конкретного вида. 
Секундомер.
Линейка металлическая по ГО С Т  427.
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С м есь  о хл аж д аю щ ая .
Е м к о сть  вм ести м о стью  не м ен е е  2 дм 3.
Т к а н ь  хл о п ч ато б у м аж н ая  или б ум ага  ф и л ьтр о вал ьн ая .
3 .1 2 .2  П о р я д о к  п о д г о т о в к и  к  п р о в е д е н и ю  

и с п ы т а н и я
И сп ы тан и е п р оводят на о б р азц ах разм ерам и (1 2 0 x 2 0 ) ± 1  м м , 

и зго то вл ен н ы х из м асти ки  по 3 . 1. 1.
П еред и сп ы тан и ем  при полож и тельной  тем п ер атур е обр азец  

п ом ещ аю т в сосуд с  водой, тем п ер атур а которого долж н а со о т в е т ст 
во в а ть  у стан о вл е н н о й  в Н Д  на м асти к у  ко н кр етн о го  ви д а , и 
вы д ер ж и ваю т ( 1 0 ,0 ± 0 ,5 )  мин.

При проведении и сп ы тан ия при 2 7 3  К (0°С ) обр азец  п ом ещ аю т 
в поду со льдом , а при о тр и ц ател ьн ы х  тем п ер ату р ах  —  в 
м орози льную  кам ер у  или о хл аж д аю щ ую  см есь и вы д ер ж и ваю т 
( 2 0 ,0 ± 0 ,5 )  мин.

С о став  о хл аж д аю щ ей  см еси  долж ен б ы ть у к а з а н  в Н Д  н а м а сти к у  
ко н к р етн о го  ви да.

3 .1 2 .3  П о р я д о к  п р о в е д е н и я  и с п ы т а н и я
П о и стеч ен и и  з а д а н н о го  вр ем ен и  о б р азец  и з в л е к а ю т  из 

и сп ы та т е л ь н о й  ср ед ы  и п р и к л а д ы в а ю т  к р овной  п о в е р х н о ст и  б р у са  
т а к и м  о б р азо м , что б ы  к н е м у  п р и л егал о  о к о л о  0 ,2 5  д л и н ы  о б р а зц а . 
С во б о д н ы й  к о н е ц  о б р азц а  и зги б а ю т  в т е ч е н и е  ( 2 ± 1 )  с  в о к р у г  
з а к р у гл е н н о й  ч а ст и  б р у са  до  д о сти ж ен и я  др уго й  ровной  п о в е р х 
н о сти .

П оверхность образца в зоне изгиба осуш аю т хлопчатобумажной ткан ью  
или фильтровальной бумагой и визуально проверяют внеш ний вид.

Врем я с м ом ента и звл еч ен и я  обр азц а из и сп ы тател ьн ой  среды  и 
до ко н ц а и сп ы тан и я н е  долж но п р евы ш ать 15 с.

Врем я м еж ду д ву м я  п о сл едо вател ьн ы м и  и сп ы тан иям и  долж н о б ы ть  
н с б ол ее 3 м ин.

3 .1 2 .4  П р а в и л а  о б р а б о т к и  р е з у л ь т а т о в  и с 
п ы т а н и я

М асти к у  сч и та ю т вы д ер ж авш ей  и сп ы тан и е, если  на п о вер хн ости  
обр азц а н е б у д е т  о бн ар уж ен о  трещ и н.

3 .1 3 . О п р ед ел ен и е т е п л о ст о й к о ст и
3 .1 3 .1  С р е д с т в а  и с п ы т а н и я  и в с п о м о г а т е л ь 

н ы е  у с т р о й с т в а
Ш к а ф  эл ек тр и ч еск и й  су ш и л ьн ы й , обесп ечи ваю щ и й  п оддерж ани е 

тем п ер атур ы  до 4 7 3  К  (2 0 0  °С ).
Э к си к а то р  по Г О С Т  2 5 3 3 6 .
Л и н е й к а  м ета л л и ч еск а я  по Г О С Т  4 2 7 .
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3 .13 .2  П о р я д о к  п о д г о т о в к и  к п р о в е д е н и ю  
и с п ы т а н и я

Испытание проводят на образцах размерами (100x50) ±  1 мм, 
изготовленных по 3 .1 .1 .

Сушильный шкаф нагреваю т до температуры, указанной в НД 
на мастику конкретного вида.

Измеряют первоначальную длину образца-пленки (/2) , если в НД 
на мастику конкретного вида теплостойкость определяют по изме
нению линейных размеров.

Образец материала подвешивают в сушильном шкафу в верти
кальном положении на расстоянии не менее 50 мм от стенок шкафа.

Образец мастичного материала без подложки должен быть 
закреплен по всей ширине в зажиме.

3 .13 .3  П о р я д о к  п р о в е д е н и я  и с п ы т а н и я
Образец выдерживают в сушильном шкафу при заданной

температуре в течение времени, указанного в НД на мастику 
конкретного вида.

Затем образец извлекаю т из ш кафа, охлаждают в эксикаторе, 
визуально осматривают и измеряют длину (/3).

3 .13 .4  П р а в и л а  о б р а б о т к и  р е з у л ь т а т о в  и с 
п ы т а н и я

3.13 .4 .1  М астику считают выдержавшей испытание на теплостой
кость, если на поверхности образца не появятся вздутия и подтеки, 
а такж е увеличение длины сверх нормативной.

3 .13 .4 .2  Увеличение длины ( А/ )  в процентах вычисляют по 
формуле

А /
/ 3 - / 2

h
• 100,

(12)

где /2 —  длина образца-пленки до испытания, мм;
/з —  длина образца-пленки после испытания, мм.

Р езультат округляют до 1% .
3.14 Определение температуры размягчения битумных и битум

но-полимерных мастик
Температуру размягчения битумных и битумно-полимерных ма

стик определяют по ГО С Т  11506 на пробах мастики, подготовленных 
в соответствии с 3 .1 .1 .

3.15 Определение температуры размягчения мастик на основе 
резиновой крошки

3.15.1 С р е д с т в а  и с п ы т а н и я  и в с п о м о г а т е л ь 
н ы е  у с т р о й с т в а
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Шкаф электрический сушильный со смотровым стеклом, обеспе
чивающий поддержание температуры до 573 К (300°С).

Весы лабораторные с допускаемой погрешностью не более 0,05 г.
Линейка металлическая по ГОСТ 427.
Бумага писчая.
3.15.2 П о р я д о к  п о д г о т о в к и ,  п р о в е д е н и я  и 

о б р а б о т к и  р е з у л ь т а т о в  и с п ы т а н и я
Испытание проводят на пробах, подготовленных по 3.1.1.
Из полученной пробы берут навеску массой (12±1) г, скатывают 

в шарик, укладывают его в центр очерченного на бумаге круга 
диаметром (60± 1) мм и помещают в сушильный шкаф, нагревают 
до температуры размягчения, при которой мастика растечется и 
коснется очерченного круга.

3.16 Правила оформления результатов испытания
В протоколе испытания в соответствии с требованиями, указан

ными в НД на мастику конкретного вида, со ссылкой на данный 
стандарт следует указать:

а) наименование испытанной мастики по НД;
б) внешний вид — количество включений на поверхности 

мастики;
в) условную прочность в МПа (кгс/см2), условное напряжение в 

МПа (кгс/см2) и относительное удлинение в процентах;
г) прочность сцепления с основанием в МПа (кгс/см2);
д) прочность сцепления между слоями в МПа (кгс/см2);
е) прочность на сдвиг клеевого соединения в Н/м (кге/м);
ж) паропроницаемость в кг/(м-сЛа);
з) водостойкость — наличие (или отсутствие) пузырей, вздутий 

и отслоений;
и) водопоглошение в процентах по массе;
к) водонепроницаемость — наличие (или отсутствие) воды на

поверхности образца;
л) условное время вулканизации в часах;
м) гибкость — наличие (или отсутствие) трещин на поверхности 

образца при заданной температуре в КСС);
н) теплостойкость — наличие (или отсутствие) вздутий и подтеков 

на поверхности образца и увеличение длины образца сверхнорма
тивной при заданной температуре в К(°С);

о) температуру размягчения мастик в К(°С);
п) дату и место проведения испытания.
3.17 Допустимая погрешность испытания
Допустимая погрешность методов испытания — 1 5 %
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ПРИЛОЖЕНИЕ Л 
( рекомендуемое)

П Р И ГО Т О В Л Е Н И Е  П Л ЕН К И  Д Л Я Л А Т Е К С Н Ы Х  М А СТИ К НА П РИ М ЕРЕ 
М А СТИ КИ  И ЗО Л А К Т Л СП -901

АЛ Приборы, принадлежности и материалы
Ш каф электрический сушильный, обеспечивающий поддержание температурм до 

473 К (200°С ).
Весы лабораторные с допускаемой погрешностью не более 0 ,05  г.
Линейка металлическая по ГО С Т 427.
Стеклянная пластинка размерами 0 5 0 x 1 5 0 ) ±1  мм с борщками пысоюн 2— 3 мм.
Коробка из фильтровальной бумаги размерами lH X )xU H »±l мм с бортиками 

высотой (20+ 1) мм.
Уровень.
Емкость для поды.
Кальций хлористый по ГО СТ 450.
Секундомер.
Вода дмешллироианная но ГОСТ 6709.
Мастика Изолак г ЛСП-901
Марля.
А .2 Отливка пленки
Коробку из фильтровальной бумаги устанавливают на стеклянную пластинку и 

на дно коробки налипают 20% -ны й pacruop хлористого кальция в количество 0 0 ± П  
г. Стеклянную п л а сти к у  и коробку ус гашиш т а ю  г по уровню и сушиаьный шкаф, 
предварительно нагретый до температуры (3231 :5 ) К i(5 0 ± 5 V ‘C l, и выдерживают в 
течение (3 0 ± П  мни. Затем, не вынимая из сушильного ш кафа, на дно коробки 
наливают ( 8 0 ± 0  г мастики, пре два ри тел ьпо разбавленной дне тилл про ш итой водой 
в отношении 1:1 и отфильтрованной через два слоя марли, к  выдерживают но менее 
б ч до образования геля. После этого стеклянную п л асти к у  с коробкой и гелем 
вынимают ил шкафа и переносят в емкость с подоироиоднои водой (высота слоя над 
коробкой не менее 10 мм) при темпераiypc ( 2 8 I ± K ) k  | (18±8)"С | , где выдерживаю! 
не мспес 8 ч.

Образовавшуюся пленку отделяют or коробки и подвергают термообрабо!ке в 
сушильном шкафу при температуре (3 4 5 ± 5 )К  | (7 0 ± 5 ) С| не менее 1 ч. а затем при 
температуре (3 7 3 ± 5 )К  | (Ю 0 ± 5 ) ’С) — ( 1 5 ± 1 )  мин. После окончания гермообрабожн 
пленку выдерживают при темперагуре (2 9 3 ± 2 Ж  1 ( 2 0 1 2 ) 4 3  не менее 24 ч.

25



ГО С Т  2 6 5 8 9 — 94

ПРИЛОЖЕНИЕ Б 
( рекомендуемое)

П Р И Г О Т О В Л Е Н И Е  П Л Е Н К И  Д Л Я  Л А Т Е К С Н Ы Х  М А С ТИ К  
НА П Р И М Е Р Е  М А С ТИ К И  Л С П -145

B .I приборы , принадлеж ности и материалы
Ш каф  электрический суш ильный, обеспечивающий поддержание температуры до 

473  К <200вС ).
Весы лабораторные с допускаемой погрешностью не более 0 ,0 5  г.
Лампа инфракрасная мощностью 5 00  Вт.
Стеклянная пластинка размерами ( 15 0 *  150) ±  I мм, толщиной 3 — 5  мм, с 

бортиками высотой 2— 3 мм.
Секундомер.
Ступка фарфоровая.
Уровень.
Т кань хлопчатобумажная.
Марля.
Вода дистиллированная по ГО С Т 6709.
М астика Л С И -145— 1.
М астика Л С П -1 4 5 — 2.
В .2 Отливка пленки
Стеклянную  пластинку очищают, промывают теплой водой, насухо вытирают 

хлопчатобумажной тканью  и устанавливаю т горизонтально по уровню на лабораторном 
столе под инфракрасной лампой таким образом, чтобы расстояние между нижней 
точкой стеклянной оболочки лампы и центром пластинки было (2 5 0 ± 5 )  мм.

М астику в количестве (2 0 ± 1 )  г  смеш ивают с дистиллированной водой в 
соотношении 1:1, растирают в ступке в течение 2 — 3 мин, процеживают через марлю, 
наливаю т на пластинку и выдерживаю т под лампой мастику Л С П -1 4 5 — 1 не менее 
4 ч, а мастику Л С П -1 4 5 — 2 —  в сушильном ш кафу при температуре ( 3 5 8 ± 2 ) К 
1 (8 5 ± 2 )°C J  не менее 5  ч.

Пластинки со сформировавшимися пленками помещают в суш ильный ш каф, 
нагретый до температуры (3 7 3 ± 2 )К  1 (1 0 0 ± 2 )°С | , на (1 5 ± 1 )  мин.

После термообработки пластины охлаж даю т не менее 1 ч до температуры ( 2 9 3 ± 2 )К  
1 (2 0 ± 2 )° С ] . Образовавшиеся пленки снимают и выдерживаю т при этой ж е температуре 
не менее 23  ч.
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ГО С Т  2 6 5 8 9 — 9 4

ПРИЛОЖЕНИЕ В
(рекомендуемое )

П Р И ГО Т О В Л Е Н И Е  П Л Е Н К И  Д Л Я  Б И Т У М Н О -П О Л И М Е Р Н Ы Х  
Э М У Л Ь С И О Н Н Ы Х  М А С ТИ К  НА П Р И М Е Р Е  М А С ТИ К И  Б Л Э М -20

В.1 П риборы, принадлежности и материалы
Ш каф  электрический суш ильный, обеспечивающий поддержание температуры до 

473  К (2 0 0 ЭС ) .
Весы  лабораторные с  допускаемой погрешностью не более 0 ,0 5  г.
Вискозиметр В З -246 .
Набор сит с металлическими сетками по ГО С Т  6613.
Стакан лабораторный вместимостью не менее 2 дм и высотой нс менее 2 3 0  мм. 
Пробирка высотой не менее 2 50  мм с риской на высоте 2 0 0  мм.
Нож.
П одставка под пробирки (рисунок В .1 ).
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Г О С Т  2 6 5 8 9 — 9 4

К а л ь ц и и  а ю т п о к и с  1ы н  по Г О С Т  4 1 4 2 .
К аолин обогащ енны й  по ГО С Т 2 1 2 8 5 .
Нода ди сти л л и р о ван н ая  по Г О С Т  6 7 0 9 .
М аси тка Н Л Э М -20.
Т а л ь к  по Г О С Т  2 1 2 3 5 .
Бу м а га ф и л ы  ропал ы i а я
Б ум ага  раздел и тсл ьн ач с енликонопы м  п окры тием .
11.2 П р и го т о в л е н и е  ф и к сато р а
Готопят ф и ксато р  след\ ю щ его со става  в проц ентах (по м а ссе ) : азотн о ки сл ы й  

к а л ь ц и н -2 8 , к а о л и н -2 5 , пола л п сш л л и р о и ан п ая -47 .
А зотноки слы й  кал ьц и й  р астворяю т в поде, затем  в раствор при неп реры вном  

п ерем еш и вани и  вводят каоли н и продолж аю т п ер ем еш и вани е до п олучени я однородной 
м ассы  (без к о м к о в). П о л учен н ы й  ф и ксато р  протираю т через сито с  сетко й  N° 0 1 4  
или №  0 1 6  и оставляю т нс м енее чем на 24  ч. З атем  проверяю т вязк о сть  готового 
ф и к сато р а , которая долж на быть 1 4 — 16 с при ди ам етре сопла 4 мм. П ри загу стен и и  
Mi с лу чае  дл и тел ьн ого  хране ния)  в ф и ксато р  добавляю т ди сти л л и р о ван н ую  воду до 
получения задан н ой  вязкости

В .З  О тл и вк а  п л е н к и
В стак ан  налипаю т не м ен ее 1 5 0 0  г ф и ксато р а , о п ускаю т в него  пробирку до 

р и ски , затем  пробирку в ы н и м а ю !, п ер ево р ачи ваю т и у стан авл и ваю т гори зонтально  на 
п о дставку  (р и сун о к  В . 1 ) ,  которую  пом ещ аю т в суш и л ьн ы й  ш к аф , н агр еты й  до 
тем п ературы  2 9 3 — 3 2 3  К ( 2 0 — 5 0  С ) , и вы д ер ж и ваю т н е м ен ее 1 ч.

Во  второй ста к а н  налипаю т н с м ен ее 1 5 0 0  г м асти ки  и п ер ем еш и ваю т. П ер ед  
п огруж ен и ем  пробирки, обработанной ф и ксатор ом , с  п овер хности  м асти ки  у д ал я ю т 
п узы р ьки  при помощ и ф и льтр овальной  бум аги . П робирку о п ускаю т в  м асти ку  до 
р и ски , закр еп л яю т в ш тативе таки м  образом , чтобы  пробирка н с к а са л а сь  стен о к  и 
дна с т а к а н а , и вы д ер ж и ваю т в таком  полож ении н е  м енее 10 мин до отлож ени я 
гел я. З атем  пробирку вы н и м аю т из ш тати ва, п ер евор ачи ваю т ввер х  дном  и 
устан авл и ваю т if а п о д ставк у , вы держ и ваю т при тем п ературе (2 9 3  ± 2 )  К  [ ( 2 0 ± 2 ) ° С ]  не 
м ен ее 1 ч , затем  п ом ещ аю т в суш и л ьн ы й  ш каф  при тем п ер атур е ( 3 2 8 ± 5 ) К [ ( 5 5 ± 5 ) ° С ]  

и вы д ер ж и ваю т нс м енее 5  ч.
П о д ставк у  с пробиркам и вы н и м аю т из суш и льного ш каф а и вы д ер ж и ваю т при 

тем п ер атур е ( 2 9 3 ± 2 ) К  { ( 2 0 ± 2 ) ° С |  н с м енее 3 0  мин.
П л ен к у  р азр езаю т вдоль по вы со те  пробирки, сн и м аю т, п р ом ы ваю т проточной 

водой, п р и п удр и ваю т тальком  и заво р ач и ваю т в р азд ел и тел ьн ую  бум агу.
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ГО С Т 2 6 5 8 9 — 94

ПРИЛОЖЕНИЕ Г 
( рекомендуемое)

П Р И ГО Т О В Л Е Н И Е  П Л ЕН К И  Д ЛЯ БИ ТУ М Н О -П О Л И М Е РН Ы Х
О Т В Е Р Ж Д А Ю Щ И Х С Я  М А СТИ К НА П РИ М ЕРЕ М А СТИ КИ  К Р О В Л Е Л И Т

Г.1 Приборы, принадлежности и материалы
Ш каф электрический сушильный, обеспечивающий поддержание температуры до 

473 К (200°С).
Весы лабораторные с допускаемой погрешностью не более 0 ,0 5  г.
Пластинка стеклянная размерами (2 5 0 * 2 5 0 )± 1 0  мм с бортиками высотой 5 — 7

мм.
Эмульсия мыльная-
20% -ны й раствор полиизобутилена в бензине.
Мастика Кроилелит.
Г .2 Отливка пленки
На стеклянную пластинку, предварительно покрытую мыльной эмульсией, 

наливают мастику в три приема равными порциями массой по ( 1 3 5 ± 1 )  г каждая.
После налива первого и второго слоев мастику выдерживают при темпера! у ре 

(2 9 3 ± 2 )К  [<20±2) °CJ  не менее 4 ч, после налива третьего слоя — при гой же 
температуре не менее 48 ч.

Затем стеклянную пластинку с мастикой помещают в сушильный шкаф, 
предварительно нагретый до температуры (3 3 8 ± 5 )К  [(6 5 ± 5 )°С 1 , и выдерживают в 
течение не менее 2 ч, после чего вынимают, охлаждают до температуры (2 9 3 ± 2 )  К 
[(2 0 ± 2 )°С ] и отделяют полученную пленку.

Пленка после изготовления должна быть выдержана не менее 12 ч при температуре 
(2 9 3 ± 2 )  К 1 (2 0 ± 2 )° С ] .



Г О С Т  2 6 5 8 9 — 94

ПРИЛОЖЕНИЕ Д 
(обязательное)

ФОРМЫ И У Г О Л  ЗА Т О Ч К И  Р Е Ж У Щ Е Й  К Р О М К И  Н О Ж А  Д Л Я  В Ы Р У Б К И
О Б Р А З Ц О В -Л О П А Т О К

Материал — сталь Р 9  по ГО С Т  19265. 
Термообработать до твердости 6 1 ...6 3  НЯСэ.

Рисунок Д  1 — Форма и угол заточки режущей кромки 
ножа для вырубки образцов-лопаток тина 1
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ГО С Т 2 6 5 8 9 — 94

М атериал —  сгаль PQ по Г О С Т  14265 . 
Термообработать до твердости 6 i . . .  63 H R C 3.

Рисунок Д .2  —  Ф орм а и угод заточки реж ущ ей кромки 
нож а для вырубки образцов-лопаток типа 2
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к ГОСТ 26589—94 Мастики кровельные и гидроизоляционные. Методы 
испытаний

В каком месте Напечатано Должно быть

Пункт 3.3.2.3. 
Рисунок 1

60+®-4 6+0-4

Пункт 3.3.2.5 За длину рабочего 
участка принимают рас
стояние между устано
вочными метками

Рабочий участок (/) от
мечают параллельными 
метками; длина рабочего 
участка для образцов 
типа 1 — (25±0,5) мм, 
для образцов типа 2 — 
(10±0,5) мм.

Пункта 3.3.3.2, заданную скорость пере скорость перемещения
3.4.3.2, 3.4.7, 3.6.3.2 мещения подвижного

захвата
подвижного захвата, ука
занную в нормативном 
документе на продукцию 
конкретного вида

Пункт 3.3.3.2 расстояние между мет
ками

длину рабочего участка

Пункт 3.3.4.3 / — расстояние между 
установочными метка
ми, мм;
/j — расстояние между 
захватами в момент раз
рыва шги максимально
го значения силы, мм

/ — длина рабочего 
участка образца до испы
тания, мм;
/, — длина рабочего уча
стка образца в момент 
разрыва или максималь
ного значения силы, мм

(ИУС № 4 1998 г.)
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