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УДК 69.024.158

В настоящ ем Р ук овод стве  приведены основные пра
вила по приготовлению  горячих дегтевы х, битумны х, би 
тум но-резиновы х, а такж е холодн ы х  битумны х мастик 
и битумно-латексны х эмульсий, требования, п р ед ъ я в ля 
емые к мастикам и эм ульсиям , а в прилож ении к Р у к о 
в о д с т в у —  условия  по их применению, а такж е перечень 
установок, оборудования  и инвентаря д ля  приготовления 
и транспортирования горячих и холодн ы х  кровельны х 
мастик.

«Р ук о в о д ств о  по приготовлению  кровельны х м ас
тик и эм ульси й » разработано  лабораторией  покры 
тий и кровель Ц Н И И П р о м зд а н и й  Госстроя  С С С Р  (канд. 
техн. наук М . И. П ов аляев , инженеры О. К . М ихайлова , 
А . М . Воронин, Г. Н . А н др еева ) и предназначены  для  
инж енерно-технических работников строительны х ор га 
низаций, связанных с устройством  кровель и приготов
лением  кровельны х мастик и эмульсий.

П ри  разработке Руководства  учиты вались р езу льта 
ты исследований, проведенных институтами Ц Н И И П р о м 
зданий и Ц Н И И О М Т П  Госстроя С С С Р , Н И И А сб естц е - 
мент М инстройм атериалов  С С С Р , Ц Н И И П о д зем м а ш  
М и н угля  С С С Р , Н И И М о сстр о й  М оегорисполком  а, а так 
ж е обобщ ения  опыта работы  строительны х организаций 
по приготовлению  и применению кровельны х мастик и 
эм ульсий .

«Р ук о в о д ст в о  по приготовлению  кровельны х мастик 
и эм ульси й » в части требований техники безопасности  и 
производственной санитарии при работах  по п ри готовле
нию кровельны х мастик и эм ульсий  и их применению 
согласовано  с Главны м  санитарно-эпидемиологическим 
управлением  М инистерства здравоохранения С С С Р .

__________ 3—2—4________
План Ш кв. 1969 г., Л?



1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Настоящим Руководством рекомендуется пользо
ваться при приготовлении мастик и эмульсий, предназ
наченных для устройства и ремонта рулонных и масти
чных кровель зданий различного назначения.

1.2. Марки мастик и эмульсий в зависимости от рай
она строительства, вида, [конструкции и уклона кровель 
надлежит принимать в соответствии с указаниями про
екта.

Рекомендуемые марки мастик и эмульсий приведены 
в приложении.

1.3. В состав мастик, применяемых вдя устройства 
кровель, входят: дегтевое или битумное вяжущее; напол
нитель: волокнистый, пылевидный или комбинированный 
(смесь волокнистого с пылевидным), а в необходимых 
случаях, определяемых проектам, — антисептирующие 
добавки.

1.4. В качестве волокнистого наполнителя следует 
применять асбест VII сорта (ГОСТ 12871-67) влажно
стью не более 5%, проходящий через сито с размером 
ячеек 2—3 мм.

1.5. В качестве пылевидных наполнителей могут при
меняться тонкомолотые тальк, мел, диатомит, трепел, 
известняк и другие минеральные материалы влажностью 
не более 3%. Тонкость помола наполнителя должна ха
рактеризоваться полным проходом через сито с 
920 отв/см2.

1.6. При выборе вида наполнителя следует отдавать 
предпочтение волокнистому, так как он имеет меньший 
удельный вес и в меньшей степени оседает в мастике при 
транспортировании и хранении.

1.7. Соотношения составляющих компонентов кро
вельных мастик и эмульсий необходимой теплостойкости 
рекомендуется подбирать в соответствии с настоящим
1 Зак. 488 1



Р ук ов о д ств ом , уточн яя  их н а  о сн ов е  р е з у л ь т а т о в  л а б о р а 
тор н ы х  испы таний  п р и готов лен н ы х  м а сти к  и эм ульси й .

1.8. П р и го тов лен и е  к р о в ельн ы х  м а сти к  и эм ульси й , 
как  п р ави ло , д о лж н о  п р ои зв од и ться  в  у с ло в и я х  спец иа
ли зи р ов ан н ы х  цехов (и л н  п р ед п р и я ти й ) с  и сп о ль зо в ан  и- 
ем  устан овок , обо р уд о в ан н ы х  д ози р ую щ и м и  и п ерем еш и 
ваю щ им и устройствам и , а та к ж е  п риборов , к о н т р о ли р у 
ю щ и х  тем п ер атур ы  м а сти к  при  и х  и зготовлении .

1.9. Д о ста в к а  гор я ч и х  к р овельн ы х  м а сти к  д о лж н а  
п рои зводи ться  в  ав тагуд р он атор ах , утеп лен н ой  таре, 
о бо р уд о в ан н ы х  п ерем еш иваю щ им и  устройствам и .

1.10. К о н т р о ль  качества  исходны х м а тер и а ло в  д л я  
п р и готов лен и я  кровельн ы х  м астик  и  эм ульси й , а та к ж е  
к о н т р о ль  качества  готовы х к  уп о тр еб лен и ю  м астик  и 
эм ульси й  д о л ж е н  о сущ еств ляться  заводской  или  п о стр о 
ечной лаб о р а то р и ей .

К а ж д а я  п артия  при м ен яем ы х  м астик  и ли  эм ульси й  
д о л ж н а  и м ет ь  п асп ор т  с  ук азан и ем  основны х п о к а за т е 
лей , о п р ед еля ю щ и х  п р и год н ость  м асти к  и л и  эм ульси й  п о  
т ем п ер а тур е  р азм ягчен и я , теп лостой кости , ги бкости  и 
ск леи в аю щ ей  сп особн ости , а т а к ж е  п о  однородности .

1.11. П р и  при готовлен и и  и  прим енении  к р о в ельн ы х  
м астик  и эм ульси й  д о лж н ы  стр о го  с о б л ю д а т ь с я  т р еб о в а 
ния техники  безоп асн ости  и п рои зводственной  санитарии , 
и зло ж ен н ы е  в гла в е  С Н и П  III-A .1 1 -6 2  «Т е х н и к а  б е зо п а с 
ности в  с т р о и т ель ст в е »  и  р а зд е ле  6 н астоя щ его  Р у к о в о д 
ства.

2. П Р И Г О Т О В Л Е Н И Е  Г О Р Я Ч И Х  Д Е Г Т Е В Ы Х  

К Р О В Е Л Ь Н Ы Х  М А С Т И К

2.1. Г ор ячи е  дегтевы е к р ов ельн ы е мастики п р ед ста в 
л я ю т  собой  см есь д егтев о го  в я ж ущ его , со ста в лен н о го  из 
сп ла в а  к а м ен н оугольн ого  пека м арки А  (Г О С Т  1038-65) 
с  антраценовы м  (Ч М Т У  4917-54) и ли  к ам ен н оугольн ы м  
м а сло м  д л я  пропитки древесины  (Г О С Т  2770-59) и н а 
п о лн и теля .

П р и м е ч а н и е .  Дегтевое вяжущее для приготовления мастик 
может быть получено в готовом виде с коксохимических заводов, 
где оно изготавливается путем разбавления пека 'вьрсокхжмпящимн 
фракциями смолы.

2.2. К оли ч еств о  н ап олн и телей , в в оди м ы х  в д егтевое  
вяж ущ ее, с лед ует  п одби рать  с учетом  ориентировочны х
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соотн ош ен и й , п р и в ед ен н ы х  в т а б л .  1, и р ек ом ен д ац и й  
п. 1.7 н а с т о я щ е го  Р у к о в о д ст в а .

Т а б л и ц а  1
Соотнош ения составляю щ их д ля  приготовления 

горячих дегтевы х мастик

Марки горячих дегтевых 
мастик

Температура размяг
чения в °С по методу 

“кольцо и шар*

Количество наполни
теля в % от веса 

вяжущего

мастик
дегтевого
вяжущего

волокни
стого

пылевид
ного

М Д К -Г -5 0 4 8 - 5 0 45 25— 30
— 45 8— 10 —

М Д К -Г -6 0 6 2 - 6 5 55 — 25— 30
— 55 15— 20 —

М Д К -Г -7 0 78— 83 65 — 2 5 - 3 0
— 65 15— 20 —

М Д К -Г -8 0 90— 95 75 20— 25 —

2.3. Г о р я ч и е  д е гт ев ы е  м астики  м ож н о  го то в и ть  в з а 
вод ск и х  у с л о в и я х  (ом . п. 1 .8 ), на ц ен т р а ли зо в а н н ы х  у с 
та н ов к а х  с т р о и т е л ь н ы х  тр естов  и ли , при н е б о л ь ш о м  о б ъ 
ем е р а б о т , н еп оср ед ств ен н о  на с т р о и т е л ь н ы х  п л о щ а д к а х  
в вар очн ы х  к о т л а х  с  о гн евы м  и ли  э лек тр и ч еск и м  о б о г р е 
вом , о б о р у д о в а н н ы х  ло п а стн ы м и  (м еш алк ам и  (с  30—  
40 об/мин) д л я  п ерем еш и ван и я  м а т ер и а ло в , с о с т а в л я ю 
щ и х м асти ку . Т е х н о л о ги я  п р и го т ов лен и я  го р я ч и х  д е г т е 
вы х  м асти к  и к о н т р о л ь  их к ачества  д о л ж н ы  с о о т в е т с т в о 
в а т ь  пн. 2 .4— 2.11 н а с т о я щ е го  Р у к о в о д ст в а .

2.4. П е р в о н а ч а л ь н о  в вар очн ы й  к о т ел  з а гр у ж а ю т  а н 
тр а ц ен о в ое  м а с л о  и ‘Д — Уэ ч а сть  пека . П о с л е  о б еа в ож и - 
вдния э т о го  с п ла в а  при  т е м п е р а т у р е  105— 110°С в к о т е л  
з а гр у ж а ю т  о с т а л ь н у ю  ч асть  пека и при п остоя н н ой  р а 
б о те  л о п а с т н о й  м е ш а л к и  т е м п е р а т у р у  с п л а в а  д о в о д я т  д о  
140— 150°С.

П е р е д  ввод ом  н а п о л н и т е л я  с л е д у е т  о п р е д ели т ь  т е м 
п е р а т у р у  р а зм я гч ен и я  д е гт ев о го  в я ж ущ его , к отор а я  
д о л ж н а  с о о т в етств ов а ть  т а б л .  1.

Д л я  п о луч ен и я  д е гт ев о го  в я ж у щ его  с о п р ед елен н о й  
тем п ер а тур о й  р а зм я гч ен и я  оп ти м а ль н о е  соотн ош ен и е  (п о  
в е с у )  пека и а н т р а ц ен о в о го  м а с л а  о п р е д е л я е т с я  л а б о р а 
тор н ы м  п утем . Т а к , н ап р и м ер , при  пеке  с т ем п ер а тур о й  
р а зм я гч ен и я  65— 70°С  д л я  п о луч ен и я  д е гт ев о го  в я ж у щ его
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с тем п ер а тур ой  разм ягчен и я  45°С  отнош ение пека к 
м а с л у  -составляет (примерно 1 : (0,2 -т-0 ,25 ).

2.5. П р и  достиж ении  тем п ератур ы  140— 150°С в сп ла в  
пека с антраценовы м  м аслом  п остеп ен н о  при постоянном  
перем еш ивании  вводят н ап олн и тель , которы й засы паю т 
отд ельн ы м и  порциям и через сито с ячейкам и  р а зм ер ом  
4 X 4  мму устан овлен н ое  над  за грузочн ы м  лкж ом  котла .

К оли ч еств о  за гр уж а ем о го  н ап олн и теля  в каж дой  п о р 
ции с о с та в ля ет  прим ерно V 3 -T-V4  часть п отребн ого  р ас
ч етн о го  количества.

Е сли  в о  ©ремя за гр узк и  .наполнителя  п рои сходи т ин
тенсивны й подъем  пены, введение его  п р ек ращ аю т до  
пониж ения уровня  пены в котле, п о с л е  этого  засы пку 
н ап олн и теля  (можно возобновить.

2.6. П о с л е  за грузн и  п ослед н ей  порции  н ап олн и теля  
п р од о лж а ю т  в ар к у  мастики при тем п ер а тур е  140-f- 150°С 
при п остоян н ой  р аботе  лоп астн ой  м еш алки  до п олучен и я  
одн ородн ой  см еси  и п о лн о го  оседания пены.

П р и м е ч а н и е .  Запрещ ается напревать дегтевы е мастики выше 
180°С.

2.7. Г о т ов у ю  м асти ку с л е д у е т  тран сп орти ровать  к 
м естам  ее п отр еблен и я  в  ем костях , отвечаю щ их п. 1.9 
н астоя щ его  Руковод ства .

2.8. В  с л у ч а е  необходи м ости  хранения  мастики в з а 
сты вш ем  виде в процессе  ее осты ван и я  н еобход и м о  
п р о д о лж а ть  перем еш ивание д о  д ости ж ен и я  тем п ературы  
7 5 -г8 0 °С , п осле  чего  перем еш ивание прекратить.

П р и  п ослед ую щ ем  разогреван и и  осты вш ей мастики 
ее перем еш ивание с лед уе т  начинать при тем п ер а тур е  80 -т- 

- г 9 0 °С ;  при  достиж ении  150— 160°С м астика счи тается  
готовой  к уп отреблен и ю .

2.9. П р и год н ость  к уп отр еблен и ю  горячи х  д егтевы х  
м астик  с л е д у е т  к он троли р овать  в заводской  или  п остро 
ечной ла б о р а то р и и  путам  испы таний ,по Г О С Т  3580-67.

2 .10. Гор ячи е  д егтевы е  м астики  д о лж н ы  им еть тем п е 
р а ту р у  разм я гчен и я , п р едусм отрен н ую  т а б л . 1, и у д о в л е 
тв ор я ть  тр ебован и ям  теп лостой кости , гибкости , ск л е и в а 
ю щ ей  способн ости  и одн ородн ости .

2.11. М асти к а  .не д о лж н а  им еть видим ы х частиц  н а 
п олн и теля , н епокры ты х вяж ущ и м  (ви ди м ы е посторонние 
вклю чен и я  и прим еси  в м астике не д о п у ск а ю т ся ), а при 
нагревании  д о  100°С мастика не д о лж н а  вспениваться и 
д о лж н а  сохран яты овою  одн ородн ость .

4



Д егт ев а я  м асти ка  счи тается  уд ов летв ор и тельн ой  ■ 
пригодной  к  уп отр еблен и ю :

а ) п о  п ок а за телю  теп лостой кости , если  при с к л е и в а 
нии д в у х  о б р а зц о в  беапоировиой  то ль -к ож и  этой  м асти 
кой толщ и н ой  с л о я  2 мм, п ослед н яя  н е  вы текает и не 
с п о л за е т  при  вы держ ивании  в  течение 5 ч п од  у г л о м  45°з

д л я  м астики  марки  М Д К -Г -5 0  при тем п ератур е  50°С  
» > > М Д К -Г -6 0  »  > 60 °С
> »  »  М Д  к -Г -7 0  »  »  70°С
»  > »  М Д К -Г -8 0  »  »  80°С

б )  п о  п о к а за те лю  ги бкости , е с л и  с ло й  дегтевой  м ас 
тики толщ и н ой  2 мм, нанесенны й на бесп окровн ую  т о л ь -  
кож у, не д а е т  трещ и н  при тем п ер а тур е  1 8 ± 2 °С  при м ед 
лен н ом  навивании то ль -к ож и  с о  сло ем  мастики по п о л у 
окр уж н ости  стерж н я  со  с лед ую щ и м и  д и ам етрам и :

для мастик (Марки МДК-Г-50 — 25 мм
» » м д к - г -60 — 30 мм
» » МДК-Г-70 — 40 мм
» » МДК-Г-80 — 50 мм

в )  по п ок а за телю  склеи ваю щ ей  сп особн ости , воля: 
при расщ еп лен и и  д в ух  ск леен н ы х  кусков то ль -к о ж и  

при тем п ер а тур е  1 8 ± 2 °С  расщ еп лен и е  происходит п о  
м а т е р и а л у — то л ь -в о ж е ;

при разры вании  д в ух  склеен н ы х  п олосок  то ль -к о ж и  
при тем п ер атур е  1 8 ± 2 °С  р а зр ы в  происходит по м атер и а 
л у  —  то ль -к ож е .

3. ПРИГОТОВЛЕНИЕ ГОРЯЧИХ БИТУМНЫХ 
И БИТУМНО-РЕЗИНОВЫХ КРОВЕЛЬНЫХ МАСТИК

3.1. Гор ячи е  би тум н ы е к р о в ельн ы е  мастики п р ед став 
л я ю т  с обой  см есь  сп ла в а  к ровельн ы х  би тум ов  Б Н К -2  и 
Б Н К -5  (Г О С Т  9548-60) с волокнисты м , ком бинирован 
ным или  п ы левидны м  н ап олн и телем .

П р и м е ч а н и е .  Кровельны е битумы е требуемой темшературой 
размягчения м огут быть получены в готовом  виде с  'нефтеперераба
тывающих заводов.

3.2. Г ор я ч и е  би тум н о-р ези н овы е  м астики  п р ед ста в ля 
ю т собой  од н ор од н ую  см есь  сп ла в а  к ровельн ы х  би тум о в  
м арок  Б Н К -2  и Б Н К -5  с  м е лк о й  резиновой  крош кой и 
волокнисты м  н ап олн и телем . Р ези н ов ая  крош ка, к отор ая
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в п р о ц е с с е  п р и го т о в л е н и я  м а с т и к  д е в у л к а н и з и р у е т с я ,  
д о л ж н а  и м е т ь  р а зм е р ы  ч а с т и ц  н е  б о л е е  1 мм.

3.3. П р и  и з го т о в л е н и и  б и т у м н ы х  и б и т у м е  о -ip е з  ин ов  ы х  
м а с т и к  к о л и ч е с т в о  н а п о л н и т е л е й  и р е зи н о в о й  к р ош к и , 
в в о д и м ы х  в б и т у м н о е  в я ж у щ е е , с л е д у е т  п о д б и р а т ь  с  у ч е 
т о м  о р и е н т и р о в о ч н ы х  соо т н ош ен и й , п р и в е д е н н ы х  в  т а б л ,  
2, 3, и п. 1.7 н а с т о я щ е г о  Р у к о в о д с т в а .

Т а б л и ц а  2

С оотн ош ен и я  со ста в ля ю щ и х  д л я  п р и готов лен и я  
гор я ч и х  б и тум н ы х  м астик

Марки горячих битумных 
мастик

Температура размяг
чения в °С

Количество наполни
теля в % от веса 

вяжущего

мастик битумного
вяжущего

волокнис
того

пылевид
ного

МБК-Г-55 55—60 45 25—30
— 50 10—12 —

МБК-Г-65 68—72 60 — 25—30
— 60 15-20 —

МБК-Г-75 77—80 6 5 -7 0 15—20 —
МБК-Г -85 87—92 70—75 2 0 -2 5 —

МБКТ-100 105—110 85—90 20—25 —

Т а б л и ц а  3

С оотнош ения  со ста в ля ю щ и х  д л я  п р и готов лен и я  
горячи х  би тум н о-р ези н ов ы х  м астик

Марки горячих 
битумно-резиновых 

мастик

Температура размяг
чения в °С

Соотношение составляющих в 
% по весу

мастик битумного
вяжущего

битумного
вяжущего

резиновой
крошки

волокни
стого на
полнителя

I 2 3 4 5 6

М Б Р - Г - 55 55— 57 46 86 6 8
М Б Р -Г -6 5 6 3 - 6 7 50 82 8 10
М Б Р -Г -7 5 73— 77 55 80 10 10

М Б Р -Г -8 5 83— 87 60 78 12 10
М Б Р -Г -1 0 0 97— 105 70 76 12 12

П р и м е ч а н и е .  Д оп уск а ется  и зго тов лен и е  би тум н о-р ези н ов ой  
м астики  без в о ло к н и сто го ' н а п олн и теля  при ув ели чен и и  р а сх од а  р е 
зи н овой  крош ки, п р ед усм отр ен н ого  в гр аф е  5, на 5— 8 % .

3.4. Г о р я ч и е  б и т у м н ы е  и б и т у м н о -р е з ш ш в ы е  к р о в е л ь 
н ы е  м а с т и к и , п р и м ен я е м ы е  д л я  н а к л е й к и  н еп н и ло сто й ю и х  
к р о в е л ь н ы х  м а т е р и а л о в  н а  п л о с к и х  к р о в л я х ,  д о л ж н ы
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антисептироваться кремнеф тористы м  или  ф тористым нат
рием в количестве 4— 5%  от веса  битум ного  вяж ущ его  
(л и б о  добавкам и  д р уги х  проверенны х ф унгиц идов ). 
Д л я  предупреж дения образования яегаксичны х ф торис
ты х соединений в  качестве .наполнителя д олж ен  при м е
няться  асбестовы й н аполнитель.

3.5. В мастики, применяемы е д ля  устройства защ ит
ных слоев  плоск и х  кровель, сл ед ует  д о б а в ля ть  вещ ества 
против прорастания растен и й — м онурон  (С Т У  12-10-34- 
64) или симазии (М Р Т У  6-01-45-65) — в количестве 
0,3 -г- 0 ,5% , л и б о  аминную  со ль  2,4 Д  (М Р Т У  6-01-154- 
67 ) в количестве 1 -н 1,5% от  веса  битум ного вяж ущ его .

3.6. Гор ячи е битум ны е мастики м ож но готовить в з а 
водских услови ях  (см . п. 1.8 ), на централизованны х у с 
тановках  строительны х трестов  или , при н ебольш ом  о б ъ 
ем е работ , непосредственно на строительны х п лощ адках  
в варочны х котлах  с огневым или электрическим  обо гр е 
вом, оборудованны х лопастны м и м еш алкам и  (с  30—  
40 об/мин) д л я  .перемешивания м атери алов , состав ля ю 
щ их м астику.

Горячие битум но-резиновы е мастики  след ует  гото 
вить тольк о  в услови ях  специализированны х цехов (см . 
и. 1.8 ), оборудованны х см есителям и  типа Вернера или  
битум оварочны м и котлам и  с  «перемеш ивающими устрой 
ствами и ш естеренчатыми насосам и .

Т ехн оло ги я  приготовления горячих битумны х и би
тум но-резиновы х м астик  и контроль  их качества д о л ж 
ны соответствовать пп. 3.7— 3.18 настоящ его  Р ук ов о д 
ства.

3.7. П ервон ачальн о  в котел за гр уж аю т  б о л е е  л е гк о 
плавкий кровельны й битум  марки Б Н К -2 . который о б е з 
вож иваю т при тем пературе 105— 110°С, п осле  этого  в ко
тел  за гр уж аю т  битум  марки Б Н К -5  и при .постоянной 
работе  лопастной  м еш алки тем п ератур у  битум ного  сп ла 
ва д оводят  до  160— 180°С.

Д л я  предотвращ ения вспенивания битум ного  в я ж у
щ его  в процессе варки реком ендуется д об а в ля ть  пено- 
гаси тель  марки П М С -200  (п оЛ и м етилсилоксановая  ж и д 
кость ) в количестве 2— 3 кап ель  на  котел. П«ри этом  
время приготовления битум ного в яж ущ его  ум еньш ается 
в 2— 3 раза  и  одноврем енно улучш аю тся  услови я  труда .

3.8. К оли чество  «кровельного би тум а  марки Б Н К -5 , 
вводим ого  в расплавленны й  б о л е е  легкоплавкий  битум ,
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зависит от тем п ератур  р а зм ягч ен и я  см еш иваем ы х б и ту 
мов и оп р ед еля ется  п о  ф ор м улам :

£ т =  4~~fL ЮО; (1 )
*т

Би — ЮО —  Бт, (2 )

гд е  Бх—  содерж ан и е в сп лав е  б о л е е  т у го п ла в к о го  
би тум а  (м ар к и  Б Н К -5 ) в % ;

Бм—  содерж ан и е в сп л а в е  м енее т у го п ла в к о го  
би тум а  (м ар к и  Б Н К -2 ) в % ; 

t —  тем п ер атур а  разм ягчен и я  б и тум н ого  в я ж у 
щ его  д л я  п ри готовлен и я  мастик, н а зн ач а е 
м ая  в соответствии  с т а б л . 2 и 3;

( х и tM— тем п ер атур а  разм ягчения , соответственно , 
б о л е е  т у го п ла в к о го  и м енее т у го п ла в к о го  
битум а.

3.9. П е р ед  вводом  н ап олн и теля  и ли  резиновой  крош ки 
с л е д у е т  о п р ед ели ть  т ем п ер а тур у  разм ягч ен и я  б и тум н ого  
вяж ущ его , которая  д о лж н а  соответствовать  т а б л . 2 «  3.

Е сли  тем п ер атур а  разм ягчения  б и тум н ого  в я ж ущ его  
буд ет  вы ш е р ек ом ен дуем ой , т о  в сп лав  д о б а в ля ю т  б и тум  
м арки Б Н К -2 , а если  ниж е —  битум  м арки Б Н К -5  с  уч е 
том  расчета  ,по ф о р м ула м  (1 )  и (2 ) .

3.10. При достижении температуры 160—180°С в би 
тумное вяжущее для изготовления горячих битумных 
мастик при работе лопастной мешалки постепенно вво
дят наполнитель, который засыпают отдельными порция
ми через сито с ячейками размером 4X4 мм, установлен
ное над загрузочным люкам котла.

Количество загружаемого наполнителя в каждой 
порции составляет примерно !/з—’А часть от потребного 
расчетн ого  количества.

Е сли  в о  врем я за гр узк и  наполнителя происходит ин
тенсивны й п одъем  пены, введение е го  п р ек р ащ ается  д о  
пониж ения ур овн я  пены  в к отле , п о сле  это го  за сы п к у  н а 
п о лн и теля  м о ж н о  возобн ови ть .

3.11. Д л я  п олуч ен и я  би тум н о-р ези н ов ой  мастики п ос
л е  п р и готов лен и я  би тум н ого  в я ж ущ его  с тем п ер атур ой  
разм ягчения , ук азанной  в та б л . 3, и д оведен и я  т ем п ер а 
туры  эт о го  в я ж ущ его  до  200 ч -2 1 0 °С  в см еси тель  или  
к отел  вводят  п р ед в ар и тельн о  п о д о гр етую  до  65— 70°С  
рези н овую  крош ку через снто с ячейкам и р а зм ер ом
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2— 3 мм, установленное н ад  загрузочным лю ком  см еси 
теля  и ли  котла.

П риготовление битумно-резинового состава произво
дят при тем пературе 200— 220°С в течение примерно 40—  
45 мин при обязательной  постоянной работе лопастной  
меш алки и ш естеренчатого насоса, рециркулирую щ его 
битумно-резиновый состав и придаю щ его ему более  го 
могенный вид.

В  приготовленный таким образом  битумно-резиновый 
состав через сито с ячейками размером  2— 3 мм вводят 
подсушенный асбестовый наполнитель.

П еремеш ивание и рециркуляция этой смеси п р од ол 
ж ается еще в течение 10— 20 мин до получения однород
ного состава и полного  оседания пены.

3.12. П о с ле  загрузки  последней порции наполнителя 
продолж аю т варку мастики (при тем пературе 180—  
200°С и при постоянной работе лопастной м еш алки ) до  
получения однородной смеси битумно-резинового вяж у
щ его и наполнителя  и полного оседания пены.

Пр и ме ч а н и е .  Запрещается напревать битумные и битуино* 
резиновые мастики выше 220°С.

3.13. Д л я  приготовления антисаптированных мастик 
в них вводят антисептики отдельными порциями в 2—  
3 приема через сито с ячейками разм ером  1X1 мм, уста 
новленное над  загрузочны м лю ком  коггла.

П риготовление антисаптирован 1ных кровельны х м ас
тик, как правило, д олж н о  проводиться в заводских у с 
ловиях или в условиях специальны х узлов  п о  приготов
лению  мастик. П ри  дозировке антисептиков рабочие 
долж ны  надевать респираторы.

3.14. Готовы е горячие битумные и битумно-резиновые 
мастики след ует  транспортировать к объектам  п отр ебле 
ния в специальных автолудраватарах (ом. п. 1.9), о б о 
рудованных устройствами д ля  перемешивания мастик и 
для  подачи их на покрытия или для  слива в термосы, 
доставляем ы е к местам потребления мастик.

3.15. В случаях необходимости хранения мастики 
в застывшем виде в процессе се остывания необходимо 
продолж ать перемеш ивание до достижения температуры 
90— 100°С, п осле  чего перемеш ивание прекращ аю т.

При последую щ ем  разопревании остывшей мастики 
ее перемеш ивание след ует  начинать при температуре 
100— 120°С, а при достиж ении 180— 200°С мастика счи
тается готовой к употреблению .
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3.16. П р и го д н о сть  .к уп о тр еб лен и ю  горячи х  битум ны х 
и би тум н о-р ези н овы х  м астик  след ует  кон тр оли р ов ать  в 
зав од ск ой  или  в  п остроечн ой  ла б о р а то р и и  путем  испы та
ний н о  Г О С Т  2889-67.

3.17. Г ор я ч и е  би тум н ы е и би тум н о-рези н овы е м асти 
ки д о лж н ы  им еть т ем п ер а тур у  разм ягчения , п р ед усм от 
ренную  в т а б л . 2, 3, и у д о в лет в о р я т ь  тр ебов ан и я м  т е п л о 
стойкости , ги бкости  и склеи ваю щ ей  способности .

К р о м е  то го , такие мастики д о лж н ы  отвечать  т р е б о в а 
ниям  одн ородности ; они не д о лж н ы  им еть  видим ы х ч а с 
ти ц  н ап олн и теля , .непокрытых в яж ущ и м  (в и д и м ы е п о 
сторон н и е вклю чения  и примеси в  м асти ках  не д оп уск а 
ю т с я ), а при нагревании  д о  100°С м астики не д олж н ы  
всп ениваться  и д о лж н ы  со хр ан я ть  свою  однородность .

3.18. Б и тум н ая  и би тум н о-р ези н овая  мастики сч и та 
ю тся уд ов летв ор и тельн ы м и  и п ригодны м и  к  уп о т р е б л е 
нию :

а ) по  п о к а за телю  теп лостой кости , е сли  при ск л еи в а 
нии д в у х  образц ов  п ер гам и н а  би тум н ой  или  битум но- 
резиновой  мастикой  толщ и н ой  с ло я  2 мм п оследн я я  не 
оп олзает  и н е  вы текает при  вы держ ивании  в течение 5 ч 
под  у г л о м  45°:

д л я  м асти к  м арок : 

М Б К -Г -5 5  и М Б Р -Г -5 5  
М Б К -Г -6 5  Ш М Б Р -Г -6 5  
М Б К -Г -7 5  и М Б Р -Г -7 5  
М Б К -Г -8 5  и М Б Р -Г -8 5  
М Б К -Г -1 0 0  и М Б Р -Г -1 0 0

при тем п ер а тур е  55°С  
»  »  65°С
»  »  75°С
»  »  85°С
»  »  100°С

б )  по  п о к а за т е лю  гибкости , если  слой  битум ной  или 
би тум н о-р ези н овой  мастики толщ и н ой  2 мм, нанесенны й 
н а  пергам ин , не дает  трещ ин  'при тем п ер атур е  1 8 ± 2 °С  
при  м ед лен н ом  навивании пергам ина  со с л о е м  мастики 
п о  п олуок р уж н ости  стерж ня со след ую щ и м и  диам етрам и :

д л я  м астик  м арок  М Б К -Г -5 5  и М Б Р -Г -5 5  — 13 мм
»  »  »  М Б К -Г -6 5  и М Б Р -Г -6 5  — 15 мм
»  »  »  М Б К -Г -7 5  и М Б Р -Г -7 5  — 20 мм
»  »  »  М Б К -Г -8 5  и М Б Р -Г -8 5  — 30 мм
»  »  »  М Б К -Г -1 0 0  и М Б Р -Г -1 0 0  — 40 мм
в ) по п ок азателю  склеи ваю щ ей  сп особн ости , если : 
при р асщ еп лен и и  д в ух  ск леен н ы х  кусков  пергам ина  

п ри  тем п ер а тур е  1 8 ± 2 °С  р асщ еп лен и е  п р ои сход и т  п о  м а 
т е р и а л у  — .пер гам ину;
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при р аар ы в ан и и  д в у х  о к леен н ы х  п о л о с о к  п ер га м и н а  
при т е м п е р а т у р е  1 8 ± 2 ° С  р а зр ы в  п р ои сх о д и т  п о  м а т ер и а 
л у  — 'П ер гам и н у .

4. ПРИГОТОВЛЕНИЕ ХОЛОДНЫ Х БИТУМНЫХ 
КРОВЕЛЬНЫ Х МАСТИК

А. С применением в качестве растворителя 
солярового масла (или керосина)

4.1. Х о л о д н ы е  б и тум н ы е  к р о в е льн ы е  м а сти к и  п р ед 
с т а в л я ю т  с о б о й  см ес ь  с п л а в а  к р о в е л ь н ы х  б и тум о в  м а р о к  
Б Н К -2  и Б Н К -5  ( Г О С Т  9 5 4 8 -6 0 ), и зв ести -п уш он к и  
( Г О С Т  9179-59 ) (м ли  н и зк ю м ар очн ого  ц е м е н т а ),  н и зк о 
с о р т н о го  ( V I I  с о р т а ) а с б е с т а  ( Г О С Т  12871-67) и с о л я р о 
в о го  м а с л а  ( Г О С Т  1666-61*) (и л и  к ер о с и н а ).

4 .2. Д л я  п р и го т ов лен и я  х о л о д н ы х  б и тум н ы х  м асти к  
с л е 1щует п р и м ен ять  и зв есть -п уш ен к у  в л а ж н о ст ь ю  не  б о 
л е е  3 %  и а сб ес т  в л а ж н о с т ь ю  н е  б о л е е  5 % , п р оход я щ и й  
ч ер е з  си то  с я ч ей к а м и  р а зм е р а м и  2— 3 мм.

4.3. Д л я  п р и го т ов лен и я  м асти к  с л е д у е т  п р и м ен я ть  в  
к ач еств е  р а с т в о р и т е ля  с о л я р о в о е  м а с л о  (и л и  к ер о си н ) 
у д е л ь н о го  веса  не б о л е е  0,88, т а к  к ак  п ри  б о ль ш е м  у д е л ь 
н ом  весе  р а с т в о р и т е ля  в зи м н ее  в р ем я  м асти ки  с и л ь н о  
за гу с т е в а ю т  и сн и ж а ется  ск о р ость  п овы ш ен и я  их п р о ч 
ности .

К о л и ч е с т в ен н о е  с о о т н о ш ен и е  с о с т а в л я ю щ и х  к о м п о 
н ен тов  д л я  п р и го т ов лен и я  х о л о д н ы х  б и тум н ы х  к р о в е л ь 
н ы х  м асти к  с л е д у е т  п о д б и р а т ь  с  уч е то м  д ан н ы х , п р и в е 
д ен н ы х  в т а б л .  4, и п. 1.7 н а с т о я щ е го  Р у к о в о д ст в а .

Т а б л и ц а  4

Соотнош ения составляю щ и х д ля  приготовления 
х олод н ы х  битум ны х мастик

Температура размяг
чения в °С

Соотношение составляющих в % по весу

Марки хо
лодных 

битумных 
мастик

битумного наполнителя

мастик
сплава для битумного солярово пылевидно
приготов
ления мас

вяжущего го масла 
(керосина)

волокни
стого

го (извести 
или цемен

тик та)

М Б К -Х -6 5 65— 67 60 60 20 8 12
М Б К -Х -7 5 75— 77 70 57 23 10 10

11



4.4. Х олодны е битумные кровельны е мастики следует 
готовить тольк о  в усл  овиях опеци ал изир ов энных цехов 
(юм. п. 1.8). Т ехнология  приготовления холодны х битум 
ных мастик и контроль их качества долж ны  соответст
вовать пи. 4.5— 4.9 настоящ его Руководства.

4.5. П ервоначально готовят сплав кровельных биту
мов в битумоварочном  котле  в соответствии с реком енда
циями д л . 3.7 и 3.8 и одновременно в другом  котле тщ а
тельн о  перемеш ивают соответствую щ ие количества сухих 
наполнителей : асбеста, извести (и ли  цемента) и раство
рителя  (соляр ового  м асла  или керосина).

4.6. П о с ле  приготовления сплава битумов и доведе
ния его  температуры  д о  160— 170°С в котел небольш ими 
порциями, при непрерывном перемешивании, вводят под
готовленную  смесь всех остальны х компонентов.

Д л я  предупреж дения сильного вспенивания и пере
ливания расплавленного битума за борт котла (что  мо
ж ет иметь место при повышенной влаж ности  наполните
лей : извести и асбеста ) котел следует загруж ать не бо 
лее , чем на 2/з объем а; перемеш ивание всех компонентов 
в котле  следует п родолж ать до полного прекращения 
вспенивания и получения однородной массы. П осле  этого  
мастика считается готовой и топка прекращ ается.

4.7. П ригодность к употреблению  холодны х битумны х 
мастик следует контролироватьч в заводской или постро
ечной лаборатории  путам испытаний по Г О С Т  2889-67.

4.8. Х олодны е битумные мастики долж ны  отвечать 
асам требованиям (теплостойкости, гибкости, склеиваю 
щей способности, однородности и д р .),  предъявляем ы м  
по Г О С Т  2889-67 к горячим битумным кровельным м ас
тикам соответствую щ их марок М Б К -Г -65  и М Б К -Г -75  
(ом . пп. 3.17 и 3.18 настоящ его Р уковод ства ), причем 
испытания таких мастик производят с применением р у 
бероида РМ -350  н е  ранее чем через сутки п осле  склеива
ния образцов рубероида мастикой толщ иной  не более  
1 мм иля нанесения на образцы  рубероида мастики т а 
кой ж е  толщ ины.

4.9. Х олодн ы е битумные мастики долж ны  храниться 
в котлах  с  крышкой или в закры той таре.

П ри употреблении холодны е битумны е мастики над
леж и т перемеш ивать, а при тем пературе воздуха ниж е 
5°С  они долж н ы  подогреваться д о  70°С.
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Б. С  п ри м ен ен и ем  в к ач еств е  р а с т в о р и т е л я  
к у к е р с о л ь н о го  л а к а

4.10. С  п ри м ен ен и ем  нукер  с о л ь н о го  л а к а  'м огут  г о т о 
в и ться  х о л о д н ы е  б и т у м н о -л а т е к с н о -к у к е р с о л ь н ы е  (м а р о к  
Б Л К - Х )  и б и т у м н о -к у к ер со л ь н ы е  (м а р о к  Б К -Х )  к р о 
в е ль н ы е  м асти ки . Х о л о д н ы е  б и т у м н о -л а т е к с н о -к у к е р 
с о л ь н ы е  м асти к и  п р ед с т а в л я ю т  с о б о й  го м о ген н у ю  с м е с ь  
из сп ла в а  н еф тян ы х к р о в е льн ы х  б и т у м о в  м а р о к  Б Н К -2  
и Б Н К -5  (Г О С Т  9 54 8 -6 0 ), н о р м а л ь н о го  к у к е р с о л ь н о го  
л а к а  ( Т У  Э С С Р  5 1 0 -63 ), л а т е к с а  С К С -3 0  Ш Х П  (Г О С Т  
10265-62) и в о л о к н и с т о го  н а п о лн и те ля . Х о л о д н ы е  б и т у м 
н о -к у к е р с о ль н ы е  м асти к и  сос то я т  из а н а ло ги ч н ы х  к о м п о 
нентов  б е з  л а т ек са .

4.11. К о ли ч ест в ен н ы е  с оо т н ош ен и я  с о с т а в ля ю щ и х  
ш м (п он ен тов  д л я  п р и готов лен и я  х о л о д н ы х  б и т у м н о -л а -  
т е к о н о -к у к ф с о л ь н ы х  и б и т у mihо н и ук ер сольн ы х  м а сти к  
с л е д у е т  п о д б и р а т ь  с уч етом  д ан н ы х , п р и вед ен н ы х  в 
т а б л .  5, и п. 1.7 н а с т о я щ е го  Р у к о в о д ст в а .

Т а б л и ц а  5

Соотнош ения составляю щ их д ля  приготовления 
холод н ы х  битум но-латексно-кукерсольны х 

и битум но-кукерсольны х мастик

Марки холодных 
битумно-латексно-ку
керсольных и битум- 

но-кукерсольных 
мастик

Количество составляющих в % по весу

битумноп
температу]

чени5

60

0 сплава с 
рой размяг-
1 в °С

70

кукер
сольного

лака
латекса

волокни
стого на
полнителя

Б Л К -Х -6 5 45 45 3 7
Б К -Х -65 45 — 46 — 9
Б Л К -Х -7 5 — 45 45 3 7
Б К -Х -75 — 45 46 9

П р и м е ч а н и я :  1. П ри  употреблении  битум но-латексно-кукер 
сольны е и би тум но-кукерсольны е мастики н адлеж и т  перемеш ивать, 
а при тем пературе в озд уха  ниж е 5°С они м огут  п одогреваться  д о  
110°С.

2. Д л я  сниж ения вязкости мастики, применяемы е в зимнее вре
мя, м о гут  изготавливаться  с содерж анием  лак ов о го  раствора д о  
55% .

4.12. Б и т у м н о -л а т е к с н о -к у к е р с о л ь н ы е  и б и т у м н о -к у 
к ер со льн ы е  м асти ки  с л е д у е т  го то в и ть  в у с л о в и я х  сп ец и 
а ли зи р о в а н н ы х  ц ехов  (см . п. 1 .8 ).
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Технология (приготовления этих мастик и контроль их 
качества должны соответствовать ш . 4.13 и 4.14 настоя
щего Руководства.

4.13. Первоначально готовят в котле сплав битумов 
с температурой размягчения 60—70°С и одновременно в 
другой котел-смеситель загружают требуемое количество 
кукерсольного лака и асбеста, перемешивая их до обра
зования однородного лакового раствора.

После ‘приготовления сплава -битумов и доведения 
его до температуры 110—120°С при непрерывном пере
мешивании в него небольшими порциями вводят лаковый 
раствор.

Для предупреждения сильного вспенивания и перели
вания перемешиваемой массы за борт смесителя, смеси
тель следует загружать не более, чем на 2/з объема; пе
ремешивание компонентов следует продолжать до полно
го прекращения вспенивания и получения однородной 
массы.

После остывания полученной смеси до 50—70°С, в сме
ситель при постоянном перемешивании вводят латекс и 
затем, продолжая перемешивать до получения однород
ной -массы, мастику разливают в тару.

4.14. Холодные битумно-латексно-кукереольные и би- 
тумно-кукерсольные мастики должны отвечать всем тре- 
бованиям (по теплостойкости, гибкости, «оклеивающей 
способности, однородности), предъявляемым по ГОСТ 
2889-67 к горячим битумным кровельным мастикам со
ответствующих марок МБК-Г-65 и М БКТ-75 (см. пи. 3.17 
и 3.18 настоящего Руководства):

а) по внешнему виду — должна быть однородной, не 
должна содержать комкав или коагулированных частиц 
исходных компонентов и иметь консистенцию (определя
емую по погружению пестика весом 12 г диаметром 
10 мм при температуре мастики 18—20°С): для мастики, 
применяемой летом, — 40—50 мм, а для мастики, приме
няемой зимой, — 60—80 мм;

б) должна обладать достаточной склеивающей спо
собностью. Разрыв полосок двустороннего рубероида 
марки РМ-350 размером 5X10 см, склеенных мастикой 
на площади 5X8 см, при испытании через сутки, должен 
происходить по рубероиду или месту склейки при -на
грузке не менее 15 кг;

в) должна обладать требуемой теплостойкостью. 
Через сутки после нанесения мастика не должна выте-
14



кать из к леевого  шва толщ иной  0,5 мм при вы держ ива
нии образц а  разм ером  5 X 1 0  см под у гло м  45° в течение 
5 ч при тем пературе 75°С у мастик м арок  Б Л К -Х -7 5 , 
Б К -Х -75  и при тем пературе 65°С у  мастик марок 
Б Л К -Х -6 5  и Б К -Х -65; мастика не д олж н а  вы текать из 
ш вов м еж ду слоям и  рулонного  м атериала  и вы зы вать 
неровности, волн ы  или наруш ать герм етичность кр ов ель 
н о го  ковра.

(П р1 и м е*ч а и и е. Допускается размягчение мастики ;в мровель- 
ном ковре в течение 6 месяцев с момента его укладки при темпе
ратуре на кровле 30—70°С.

5. П Р И Г О Т О В Л Е Н И Е  Х О Л О Д Н Ы Х  

Б И Т У М Н О -Л А Т Е К С Н Ы Х  Э М У Л Ь С И И

5.1. Х олод н ы е  битум но-латексны е кровельны е э м у л ь 
сии п редставляю т собой  см есь  битумной эм ульсии  с л а 
тексом , которы е гари нанесении совм естно с  водным рас
твором  коагулятора  бы стро распадаю тся и образую т 
водоизоляцианную  пленку.

5.2. Д л я  приготовления битум но-латексны х эм ульсий  
применяю т след ую щ и е компоненты  (составы  по в е с у ):

а ) битум ную  эм ульсию , состоящ ую  из кровельного  
битума м арки Б Н К -2  (Г О С Т  9548-60) или дорож н ого  
битум а  м арок  Б Н -П , Б Н -Ш  или  Б Н - Ш - У  (Г О С Т  
1544-52) в  к оли честве 45 -г 55%  и водного раствора 
эмульгаггор а (55— 45 % ) .

В состав эм ульгатор а  входят: асидол-'мы лонаф т
(Г О С Т  13302-67 )— 2 % , едкий натр технический (к а у с 
тическая сода ) (Г О С Т  2 2 6 3 -5 9 )— 0,6— 0,8%  и ж идкое 
стекло  (Г О С Т  13978-67 )— 0 ,8% ; д ля  образования вод 
ного раствора эм ульгатор а  рекомендуется едкий натр 
предварительно растворять в воде (концентрации 4 0 % );

б ) латексы  следую щ и х  видов:
бутадиен  (д и в и н и л) стирольны й м арок С К С -30  Ш Х П  

(Г О С Т  10265-62), СКС-30* П  (Т У  3148-54), С К С -30  У  
(В Т У  М Х П  Л У  49-56 ), С К С  30 Ш Р  (С Т У  11-609-62), 
С К С -50  Г П  (С Т У  11-555-61), С К С -50  Г П С  (В Т У  219-59), 
С КС -50 и С К С -50  П Г  (В Т У  220-59), С К С -65  (Г П  (Г О С Т  
10564-63), хлоропреновы й  м арок  Л -4  (Т У  107-03-01-62), 
Л -7  ( В Т У Л У  109-61);

в ) коагулятор  из х лори стого  кальция (Г О С Т  450-58), 
растворенного  в воде (концентрацией  5 % ).

В ода, прим еняем ая д л я  приготовления растворов  
эм ульгатор а  и коагулятора , д олж н а  содерж ать С аО  не
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б о л е е  15 мг/л\ при бо льш ем  содерж ании  С а О  вода д о л ж 
на ум ягчаться .

5.3. К оли ч еств ен н ое  соотнош ение соста в ля ю щ и х  к ом 
понентов д л я  при готовлен и я  х о лод н ы х  би тум н о -латек с 
ны х к ровельн ы х  эм ульси й  с лед ует  п од би р ать  с учетом  
данны х, приведенны х в т а б л . 6, и п. 1.7 н астоящ его  Р у 
ководства.

Т а б л и ц а  б
Соотношения составляю щ их д ля  приготовления 

холодны х битумно-латексных эмульсий

Марки холодных битумно-латексных 
эмульсий

Температура 
размягчения 

битумно-лате
ксной эмуль
сии (сухого 
вещества) 

в °С

Количество состав
ляющих в % по весу 
(в расчете на сухое 

вещество)

битума латекса

ЭБ Л-Х -75 73— 75 92 8
ЭБ Л-Х -85 83— 85 89 И
ЭБЛ-Х-100 93— 100 82 18

5.4. Р а сч ет  содерж ан и я  битум ной  эм ульси и  и ла т ек са  
в составе  би тум н о-латексн ой  эм ульси и  п рои зводи тся  по 
ф о р м у ле

Л  = ------- ^ ------- ; (3 )

6

Б  =  100

о +  100 —П
Л, (4)

гд е  Л  и Б  —  соответственно  .количество ла т ек са  и би 
тум н ой  эм ульси и  в % -по в есу ; 

а и б —  соответственно сод ер ж ан и е  с у х о го  в ещ е 
ства .в л а т ек се  и би тум а  в  битум ной  
эм ульси и  в %  по весу ;

п —  за д а н н о е  сод ер ж ан и е  ла т ек са  в битум но- 
ла тек сн ой  эм ульси и  (в  расчете  на  с ух ое  
вещ ество ) в  % по весу , п р и н и м аем ое  по 
т а б л .  6.

П р и  сод ерж ан и и  би тум а  (в битум ной  эм ульси и  в  к о ли 
честве  50%  ф о р м у л а  (3 )  1П1ри1Ни.мает ви д

Л 5000

50 — а +  ЮО —  
я

(5)
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5.6. Битум но-латексны е кровельны е эм ульсии  след ует  
готовить в услов и ях  асф альтобетонны х заводов  или сп е 
циализированны х цехов (ом . п. 1.8 ), оборудованны х би - 
тумоварочны м и котлам и, дозировочны м и баками, ем ко 
стью  д ля  приготовления раствора эм ульгатор а , эм ульси 
онной1 машиной, ем костями д ля  приема и хранения г о т о 
вой эм ульсии , коагулятора .

Д л я  диспергирования битум а  применяю тся лопастны е 
м еш алки, акустические диспергаторы  типа А Д -8  или  дис
пергаторы  непреры вного действия.

Т ехн оло ги я  приготовления  холодн ы х  би тум н о-латек с
ных эм ульсий  и кон троль  их качества д олж н ы  соответ
ствовать пн. 5.6— 5.13 настоящ его  Руководства.

5.6. Д л я  приготовления битум но-латексной  эм ульсии  
первоначально в котел  за гр уж аю т  битум , обезвож иваю т 
его  при тем пературе 105— 110°С и п осле  этого п одогрева
ют д о  150°С.

5.7. П р и готовлен и е битум ной  эм ульсии  в установках 
периодического действия (в  диспергаторе А Д -8 ) п р ои з
водится в следую щ ей  последовательности :

а ) воду, п одогр етую  до  температуры  85—-90°С, з а л и 
ваю т в дозировочны й бак, служ ащ и й  одновременно с м е 
сителем  д ля  приготовления раствора эм ульгатора . Затем  
в эту  воду  за гр уж аю т  определенны е расчетны м путем  
количества едкого натра, ж идкого стек ла  и ас идо л  а-м ы 
лон аф та  и производят их перемеш ивание до  получения 
раствора однородного  состава;

б )  во второй дозировочны й б а к  из битум ного котла  
(см . п. 5.6) поступает обезнож енны й битум , тем пература 
которого  при сливе в бак -см еситель  диспергатора д о л ж 
на бы ть  в п ределах  125— 150°С;

в ) в бак -см еситель  диспергатора сливаю т раствор 
эм ульгатор а , вклю чаю т насос, а затем  в раствор э м у л ь 
гатора  зали ваю т битум . П р и  сливе в бак -ом еситель рас
твор эм ульгатор а  и битум  процеж иваю т через сетку с 
ячейками разм ером  1 ,5 -Ь 2 мм. Соотнош ение в процентах 
по о б ъ ем у  подаваем ы х в диспергатор  раствора э м у л ь га 
тора и битум а принимается равным (5 0 -г-55) : (50 -г  4 5 );

г ) смесь «.прогоняю т» через гидродинамический акус
тический и злуч а тель  («с в и с т о к » )  в течение 15— 20 мин 
при давлении  5— 7 атм, считая с начала  выпуска битум а 
в бак -см еситель, п о с ле  чего д ви гатель  насоса вы клю 
чают;
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д )  откры в вен ти ль  тр убоп р ов од а  и снова вклю чив  
д в и гатель  насоса , готовую  битум н ую  эм ульси ю  п ер ек а 
чиваю т в н ак оп и тельн ую  ем кость. З акончив перекачку 
эм ульси и , закры ваю т вентиль  и (приступаю т к .приготов
лен и ю  с л ед ую щ ей  порции эм ульси и .

П р и м е ч а н и е .  Диспергаторы АД-8 поставляются заводом-из- 
готов-ителем вместе с фильтром, установленным на всасывающем па
трубке. При изготовлении битумной эмульсии фильтр необходимо 
снять.

5.8. П р и го то в лен и е  битум ной  эм ульси и  в д и сп ер гато 
рах непреры вного  действия .производится ib след ую щ ей  
п 0 1 сл  едав  ател  ьн ости :

а ) раствор  э м у ль га т о р а  готов ят  ан ало ги ч н о  том у , как  
описано в л . 5.7а, в объ ем е , обесп ечи ваю щ ем  см енную  
р а б оту  м аш ины ;

б )  битум  и раствор  эм у ль га т о р а  п оступ аю т в д и сп ер 
гатор  по тр убоп р ов од ам , вы пускны е отверстия  которы х 
у ста н а в ли в аю тся  .над прием ной  ворон к ой  д и сп ер гатор а  
и об о р удав  а лы  кр а:н а-м и ;

в )  д о  н ач ала  р а б о т  по -приготовлению  битум ной  
эм ульси и  через диспергатор  (д л я  нагрева  его  д о  тем п е
ратуры  9 0 °С ) пропускаю т пар  или  горячий  раствор  
эм у ль га т о р а ;

г )  п ер в он ач альн о  в  ди сп ергатор  п одаю т водны й р ас 
твор  э м у ль га т о р а  и п осле  того , как он  вы йдет из вы пуск 
ного  отверстия  в виде -пены, пускаю т тонкой  струей  би 
тум . Р а ств о р  эм у ль га т о р а  и би тум  п роц еж и ваю т через 
сетку  с ячейкам и  р азм ер ом  1,5— 2 мм.

С оотн ош ен и е в процентах  по о б ъ е м у  п одав аем ы х  р а с 
твора эм у ль га т о р а  и битум а  приним ается  равны м  (50  -т- 
-т* 55 ) : (50 -Ь  4 5 ).

Р е гу ли р о в а н и е  струи битум а  и струи  раствора  э м у л ь 
гатор а , от которы х зависит концентрация п р и го та в ли 
ваем ой  эм ульси и , производят  больш и м  и ли  меньш им  
откры тием  кранов на  концах труб , п одведенны х к ворон 
ке д и сп ер га то р а ;

д )  готов ая  эм ульси я  из ди сп ергатора  п оступает  сам о 
теком  по т р у б а м  в сп ец и альн ы й  резер вуар .

П р и м е ч а н и е .  После окончания работ диспергатор как перио
дического действия (ом. п. 5.7), так и -непрерывного действия (см. 
п. 5.8) промывают растворам эмульгатора.

5.9. Б и тум н о-латек сн ую  эм ульси ю  готовят  в х о ло д н о м  
состоянии  п утем  см еш ения  би тум н ой  эм ульси и  (см .
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яп. 5.7 и 5 .8 ), которая долж н а  бы ть охлаж дена до тем 
пературы не выше + 4 0 °С , и латеиса  в следую щ ем  по
рядке: требуем ое количество (по  о бъ ем у ) битумной 
эм ульсии  в холодном  состоянии заливаю т в емкость, 
оборудованную  меш алкой; затем  в эту ж е емкость при 
тщ ательном  перемеш ивании постепенно наливаю т тр ебу 
емое количество (по о б ъ ем у ) латекса .

П ри перемеш ивании эм ульсии  не д олж н о  образовы 
ваться сгустков.

5.10. П риготовление раствора коагулятора произво
дится в м еталлических емкостях и сводится к получению  
5 % иного водного раствора хлористого  кальция, п лот
ность которого определяется ареометром  и долж на сос
тавлять 1,04.

Д л я  определения количества воды при разведении 
концентрированного раствора хлористого кальция до 
требуем ой  концентрации след ует  пользоваться ф ормулой

а = Bl —  Да 

Ва — 1 ’
(6)

где а — количество добавляемой воды (в л) на 1 л
концентр и ров анного р а-створ а;

В! и В2 — удельный вес раствора хлористого каль
ция соответственно концентрированного и 
требуемого (т. е. ранного по плотности 
J ,04).

5.11. Во время приготовления битумно-латексной 
эмульсии и раствора коагулятора не допускается попада
ние хлористого кальция в готовую эмульсию или ее со
ставляющие.

Мерную посуду, сетки и металлические емкости сле
дует применять для работы только с одним из составля
ющих компонентов.

5.12. Битумная эмульсия должна быть однородной и 
должна удовлетворять требованиям совмещаемое™ с 
латексом.

Совмещаемость латексной и битумной эмульсии кон
тролируется их смешением в соотношении (по объему): 
битумной эмульсии 70% и латексной 30% и выдержкой 
смеси (в течение 24 ч. Отстоявшуюся смесь вновь пере
мешивают стеклянной палочкой и устанавливают од
нородность смеси и наличие или отсутствие коагуляции.
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5.13. Б и тум н о-латек сн ая  эм у ль си я  считается  у д о в л е 
тв ор и тельн ой  и пригодной  к уп отр еблен и ю  по п о к а за т е 
л ю  теплостой кости , если  при нанесении на п о ло ск у  п ер 
гам и н а  разм ером  5 Х Ю  см с л о я  эм ульси и  толщ и н ой  1—  
2 мм п о след н я я  п о сле  п о лн о го  вы сы хания  не стекает  при 
вы держ ивании  в течение 5 ч п о д  у г л а м  45°:

д л я  эм ульси и  м арки  Э Б Л -Х -7 5  при тем п ер атур е  75°С , 
д л я  эм ульси и  м арки  Э Б Л -Х -8 5  при тем п ер атур е  85°С , д л я  
эм у ль си и  м арки Э Б Л -Х -1 0 0  нри тем п ер а тур е  100°С.

в. ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ 
И ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ САНИТАРИЯ 
ПРИ РАБОТАХ ПО ПРИГОТОВЛЕНИЮ 
КРОВЕЛЬНЫХ МАСТИК И ЭМУЛЬСИИ 

И ИХ ПРИМЕНЕНИЮ

6.1. Р а б о т ы  по при готовлен и ю  к р овельн ы х  м астик, 
эм ульси й  и их прим енению  при устройстве и рем онте 
к р ов ель  д олж н ы  вы п олн яться  с со блю д ен и ем  «П р а в и л  
техники безоп асн ости  и производственной  санитарии  на 
предприятиях би тум и н озн ы х  и д егтев ы х  р улон н ы х  м а 
т е р и а л о в »  (С Н  226— 6 2 ), требован и й , и злож ен н ы х  в  г л а 
в е  С Н и П  III-A .1 1 -6 2  «Т ех н и к а  безоп асн ости  в с т р о и т ель 
ст в е », а та к ж е  д оп о лн и тельн ы х  требований , и злаж ен н ы х  
в пп. 6.2— 6.19 н астоя щ его  Р ук ов о д ств а .

6.2. К  работам  п о  п ри готовлению , а та к ж е  к работам , 
связанны м  с применением  к р овельн ы х  м астик и э м у л ь 
сий (п ри  устр ой ств е  новы х и р ем он те сущ еств ую щ и х  
к р о в е л ь ), с л ед ует  д оп уск а ть  рабочих , обучен н ы х  б е зо 
пасны м  м етодам  р аботы  и прош едш их медицинский 
осм отр  в соответствии  с «О б щ и м и  п рави лам и  техники 
безоп асн ости  и п ром ы ш ленной  санитарии д ля  п редприя
тий пром ы ш лен н ости  стр ои тельн ы х  м а т е р и а ло в ».

6.3. У  рабочих , связанны х с п ри готовлен и ем  и п рим е
нением  д егтевы х  мастик, откры ты е участки  кож и д о л ж 
ны см азы в аться  составом , и зготовлен н ы м  из спирта, к а 
ниф оли  и с а л о л а  в соотнош ении  (п о  в е с у ) соответствен 
но 100 : 15 : 10.

6.4. В  с л уч а я х  когда  п о  тр ебов ан и я м  техники  б е зо 
пасности  и производственной  санитарии  требуется , ч то 
бы  р абочи е  р а б о т а ли  в защ и тн ы х очках, во и збеж ан и е 
в о зм о ж н о го  отпотевания  ст ек о л  очков  р ек ом ен дуется  
см азы вать  их раствором , состоящ и м  из ж ела ти н а , са-

20



хара и воды в соотношении (в % по весу) соответст
венно 2:40:100 или другими проверенными для ука
занных целей составами.

6.5. Варочные котлы для приготовления мастик или 
их разогревания должны быть устойчиво установлены и 
иметь плотно закрывающиеся несгораемые крышки.

При установке котлов на открытом воздухе над ними 
устраивается несгораемый навес.

6.6. Места варки и разогрева мастик должны быть 
удалены от деревянных строений и складов не менее чем 
на 50 м. Возле каждого варочного котла должен посто
янно .находиться комплект противопожарных средств; 
пенные огнетушители, лопаты и сухой песок.

Тушить горящую битумную или битумно-резиновую 
массу водой запрещается.

6.7. Для предотвращения вспенивания массы и вы
броса ее из варочного котла следует применять специ
альные мешалки либо добавки пеногасящих веществ.

6.8. Во избежание воспламенения:
не допускается нагревать битумные и битумно-рези-. 

новые мастики выше 220°С. Для измерения температуры 
в котлах должны быть установлены термопары или тер
мометры сопротивления в цепи с показывающими при
борами. Разрешается пользоваться переносными или 
стационарными термометрами с длинной ножкой;

запрещается загружать котлы более чем на 3/4 их ем
кости, а также сильно обводненными или смешанными 
со снегом битумами;

при горящем пламени в топке запрещается выкачи
вать дегтевые, битумные и битумно-резиновые сплавы 
ниже огневой линии обогрева котла. При падении уров
ня в котле ниже допустимого предела или при обнару
жении течи топку немедленно прекращают.

6.9. Рабочие, занятые на засыпке наполнителя в котел 
с расплавленными дегтевым, битумным или битумно-ре
зиновым вяжущими, обязаны надевать защитные очки , 

спецодежду и респиратор типа «Лепесток».
Нарушение правил индивидуальной защиты при ра

боте с горячими мастиками и эмульсиями может при
вести к ожогам.

6.10. При подаче мастик к местам потребления по 
трубопроводу, замкнутому с котлом, необходимо прове
рить исправность прокладок и крышек шестеренчатых
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насосов, фланцевых «соединений, а также свободное вра
щение ротора насоса от «руки.

6.11. При доставке мастик в емкостях последние 
должны иметь форму усеченного конуса и плотно закры
ваться крышкой. Наполнение бачков допускается не бо
лее, чем на 3/4 их емкости.

6.12. При выполнении работ на кровле рабочие долж
ны быть снабжены предохранительными поясами, не
скользкой обувью и очками.

6.13. Все места с открытыми проемами в покрытии, а 
также зоны, где возможно падение материалов или ин
струмента сверху, должны быть ограждены.

Запрещается сбрасывание с кровель материалов и 
инструмента.

6.14. При работах на краю кровли, например при уст
ройстве кровель на карнизных участках, рабочие долж
ны иметь предохранительные пояса и привязываться к 
падежным по прочности и устойчивости конструкциям. 
Места закрепления указываются мастером или прора
бом.

6.15. При нанесении горячих мастик через удочку 
рабочие должны снабжаться респираторами.

6.16. При всех работах на открытом воздухе, связан
ных с выделением вредных газов и аэрозолей, работаю
щему необходимо находиться с наветренной стороны.

6.17. При устройстве мастичных кровель с примене
нием битумно-латексных эмульсий емкости для эмуль
сии, коагулятора и трубопроводы, подводящие эти мате
риалы и сжатый воздух к пистолету-распылителю, долж
ны быть испытаны и зарегистрированы органами Котло
надзора.

При эксплуатации компрессоров должны выполнять
ся требования «Правил устройства, содержания и об
служивания воздушных компрессоров и воздуховодов».

6.18. Не разрешается работать с аппаратурой при от
сутствии или неисправности манометров и предохрани
тельного клапана. Манометр должен быть проверен и 
опломбирован. Соединения шлангов с пистолетом-распы
лителем и аппаратурой должны быть плотными, завер
нутыми на всю длину резьбы.

6.19. При образовании пробки в шланге подачи би
тумно-латексной эмульсии следует переключить шланг 
на продувку и простучать его деревянной киянкой на 
участке предполагаемого засорения.
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Приложение t

М а р к и  к р о в е ль н ы х  м асти к  и э м у л ь с и й , р ек о м ен д у ем ы е  д л я  у с т р о й ст в а  р у л о н н ы х  и м асти чн ы х  кровель

М а р к и  м астик  и  э м у ль с и й  д л я  у с тр о й ст в а

Районы  стр о -
Н аим енованиеГм астнк  и эм ульси й

у ч а с т к о в  к р о в е л ь  с  у к л о н о м  в %

и т е ль с т в а

0 < / < 2 ,5 2 ,5 < / < Ю № < / < 2 5
м ест  примы каний

С ев ер н ее  г е о г - М а сти к а  д е гт е в а я  гор я ч а я М Д К -Г -5 0 М Д К -Г -6 0 М Д К -Г -7 0
раф ической ,  би тум н ая  гор я ч ая М Б К -Г -5 5 М Б К -Г -6 5 М Б К -Г -7 5 М Б К -Г -8 5
ш ироты  50° * б и тум н о -р ези н ов а я  гор я ч ая М Б Р -Г -5 5 М Б Р -Г -6 5 М Б Р -Г -7 5 М Б Р -Г -8 5
д л я  ев р о п ей  • би тум н ая  х о ло д н а я М Б К -Х -6 5 ____ —

ск о й  и 53е 
д л я  а зи а т 

• б и ту м н о -л  а т ек сн о -к ук ер со льн а я  
х о л о д н а я

Б Л К -Х -6 5 —

ской  части М а сти к а  б н ту м н о -к ук ер со ль н а я  х о ло д н а я Б К -Х -6 5 ___ —

С С С Р Э м у ль си я  б и ту м н о -ла т ек сн а я  х олод н а я — Э Б Л -Х -7 5 Э Б Л -Х -8 5

Ю ж н е е э т и х М а ст и к а  д е гт е в а я  гор я ч ая М Д К -Г -6 0
М Б К -Г -6 5

М Д К -Г -7 0 М Д К -Г -8 0
районов , битум ная  гор я ч ая М Б К -Г -7 5 М Б К -Г -8 5 М Б К -Г -1 0 0

„ б и тум н о-р ези н ов а я  гор я ч ая М Б Р -Г -б б М Б Р -Г -7 5 М Б Р -Г -8 5 М Б Р - Г - 100
• би тум н ая  х о л о д н а я М Б К -Х -7 5 М  Б К -Х -7 5 — ____

* б и т у м н о -л а т е к с н о -к у к е р с о ль н а я  
х о ло д н а я
М асти к а  б и ту м н о -к ук ер со ль н а я  х олод н а я

Б Л К -Х -7 5 Б Л К -Х -7 5 — —

Б К -Х -7 5 Б К -Х -7 5 ____ _
Э м у ль с и я  б и ту м н о -ла т ек сн а я  х о л о д н а я Э Б Л -Х -8 5 Э Б Л -Х -1 0 0

П р и м е ч а н и я :  1. Ц и ф р а  в о б о зн а ч е н и и  м арки  м а сти к  и э м у л ь с и й  со о т в е т с т в у е т  т е м п е р а т у р е  (в г р а д . )  ее  т е п л о с т о й к о с т и .
2. Д л я  к р о в е л ь  с у к л о н о м  2,5% < / < 5 %  р е к о м е н д у е т с я  п р е д у с м а т р и в а т ь  м асти к и , т е п л о с т о й к о с т ь  к о т о р ы х  на  5 ° м е н ь ш е , 

о з  ч ем  т е п л о с т о й к о с т ь  м а сти к  д л я  к р о в е л ь  с у к л о н о м  2,5 <i<  10.



Приложение 2
П Е Р Е Ч Е Н Ь

установок, оборудования и инвентаря д ля  приготовления 
и транспортирования горячих и холодн ы х  кровельны х мастик 

(п о  данным Ц Н И И О М Т П )

в
в
2

Наименование
Организация, распро
страняющая чертежи Назначение

1

2

3

4

Промышленная установка 
д ля  приготовления хо 
лодны х битумных кро
вельны х мастик 
(производительность за 
смену 9,7 т мастики) 

Автоматизированная уста 
новка д ля  приготовле
ния битумно-кукерсоль- 
ных мастик
(производительность за 
смену 12 т мастики) 

К отел-терм ос Главм ос
строя емкостью  2 м3

Стройтрест №  9 
М инстроя Б е ло 
русской ССР

Трест  Оргтехстрой 
Министерства 
промышленного 
строительства 
БССР, М инск

Трест  М осоргтех- 
строй Главм ос
строя, М осква

К о тел-см еси тель  кон
струкции Союзспецстроя 
емкостью  1,8 м8

Ц Б Т И
Ц Н И И О М Т П ,
М осква

Механизированное 
приготовление 
холодны х кро

вельны х мастик

Автоматизирован
ное приготовле
ние битумно-ку- 
керсольных м ас
тик

Д л я  хранения м ас
тик с подогре
вом форсунка
ми на пропане 

Д л я  приготовле
ния горячих и 
холодны х кро
вельны х мастик

5

6

7

К о т ел  стандартный ем 
костью  0 ,6 ж3

Ц Б Т И
Ц Н И И О М Т П ,
М осква

А гр егат  д ля  приготовле
ния горячих битумных 
мастик в составе двух 
котлов  с форсуночным 
обогревом :
к отел  УБ-1 и котел- 
см еситель  У Б -2  емко
стью  3 м3

К о тел  У Б -2  оборудован 
горизонтальной меш ал
кой

Автогудронатор Д-251 
д ля  доставки горячих 
кровельных мастик ем 
костью  3 ,5  т

Пермский механи
ческий завод.

Чертеж и имеет 
трест О тдел- 
строй в Р осто 
ве-на-Д ону

Курганский завод 
по изготовлению  
автогудронато
ров

Д л я  приготовления 
горячих и х олод 
ных кровельных 
мастик в н еб оль 
ших объем ах  

Д л я  приготовления 
горячих мастик 
в больш их о б ъ е 
мах

Д ля  доставки го 
рячих кровель
ных мастик

24



Продолжение

Наименование Организация, распро
страняющая чертежи Назначение

8

9

10

С -1027 С К В  
М осстроя и
Ц Н И И О М Т П  д ля  пода
чи мастик на кровлю . 
Ш естеренчатый насос 
произврдительностью 
1,1 м3/ч 
Подача по вертикали на 
30 м, по горизонтали 
на 60 м 

Термосы  с трубчатыми 
электронагревателями 
(ТЭ Н ам и ) емкостью  
25 л к б о лее  

Термосы  емкостью  25 л

Чертеж и имеются 
в Ц Б Т И  
Ц Н И И О М Т П

Львовский О ргтех- 
строй Минпром- 
строя У С С Р

О ргтехстрой Мин- 
промстроя БССР

Механизированная 
подача мастик 
на кровлю

Д л я  транспорти
ровки мастик в 
холодное время 
года 
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