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Предисловие
Евразийский совет по стандартизации, метрологии и сертификации (EACC) представляет собой региональное объединение национальных органов по стандартизации государств, входящих в Содружество Независимых Государств. В дальнейшем возможно вступление в EACC национальных органов по стандартизации других государств.
Цели, основные принципы и общие правила проведения работ по межгосударственной стандартизации установлены ГОСТ 1.0 «Межгосударственная система стандартизации. Основные положения» и ГОСТ 1.2 «Межгосударственная система стандартизации. Стандарты межгосударственные, правила и рекомендации по межгосударственной стандартизации. Правила разработки, принятия, обновления и отмены»
Сведения о стандарте
1 РАЗРАБОТАН Федеральным государственным бюджетным учреждением «Российский институт стандартизации» (ФГБУ «Институт стандартизации»)
2 ВНЕСЕН Межгосударственным техническим комитетом по стандартизации МТК 542 «Продукция нефтехимического комплекса»
3 ПРИНЯТ Евразийским советом по стандартизации, метрологии и сертификации (протокол от                        202  г. №                 )
За принятие проголосовали:
	Краткое наименование страны по МК (ISO 3166) 004—97
	Код страны по МК
(ISO 3166) 004–97
	Сокращенное наименование национального органа по стандартизации

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	



4 ВЗАМЕН ГОСТ 24064—80

Информация о введении в действие (прекращении действия) настоящего стандарта и изменений к нему на территории указанных выше государств публикуется в указателях национальных стандартов, издаваемых в этих государствах, а также в сети Интернет на сайтах соответствующих национальных органов по стандартизации.
В случае пересмотра, изменения или отмены настоящего стандарта соответствующая информация будет опубликована на официальном интернет-сайте Межгосударственного совета по стандартизации, метрологии и сертификации в каталоге «Межгосударственные стандарты»


















Исключительное право официального опубликования настоящего стандарта на территории указанных выше государств принадлежит национальным органам по стандартизации этих государств
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	МЕЖГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ

	МАСТИКИ КЛЕЯЩИЕ КАУЧУКОВЫЕ 
Технические условия

Adhesive rubber mastics. Specifications


                                                          Дата введения – 202_–__–__
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1 Область применения
Настоящий стандарт распространяется на клеящие каучуковые мастики, представляющие собой вязкую пастообразную однородную массу, изготовляемую из хлоропренового каучука, модифицированного не темнеющим антиоксидантом, инденкумароновой смолы, наполнителей и растворителей.
Мастики предназначаются для приклеивания поливинилхлоридных и резиновых рулонных и плиточных покрытий полов, нитролинолеума, паркета, а также профильных погонажных изделий и герметизирующих уплотняющих прокладок.

[bookmark: _Toc54713933][bookmark: _Toc69463894][bookmark: _Toc17479207]2 Нормативные ссылки
В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие межгосударственные стандарты:
ГОСТ 12.1.004 Система стандартов безопасности труда. Пожарная безопасность. Общие требования
ГОСТ 12.1.005 Система стандартов безопасности труда. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны
ГОСТ 12.1.007 Система стандартов безопасности труда. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности
ГОСТ 12.1.010 Система стандартов безопасности труда. Взрывобезопасность. Общие требования
ГОСТ 12.4.034 Система стандартов безопасности труда. Средства индивидуальной защиты органов дыхания. Классификация и маркировка
ГОСТ 12.4.103 Система стандартов безопасности труда. Одежда специальная защитная, средства индивидуальной защиты ног и рук. Классификация
ГОСТ 5799 Фляги для лакокрасочных материалов. Технические условия
ГОСТ 6128 Банки металлические для химических продуктов. Технические условия
ГОСТ 6247 Бочки стальные сварные с обручами катания на корпусе. Технические условия
ГОСТ 8420 Материалы лакокрасочные. Методы определения условной вязкости
ГОСТ 13950 Бочки стальные сварные и закатные с гофрами на корпусе. Технические условия
ГОСТ 14192 Маркировка грузов
ГОСТ 17366 Бочки стальные сварные толстостенные для химических продуктов. Технические условия
ГОСТ 17537 Материалы лакокрасочные. Методы определения массовой доли летучих и нелетучих, твердых и пленкообразующих веществ
ГОСТ 18573 Ящики деревянные для продукции химической промышленности. Технические условия
ГОСТ 30766 Банки металлические для химической продукции. Технические условия
Примечание ― При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие ссылочных стандартов и классификаторов на официальном интернет-сайте Межгосударственного совета по стандартизации, метрологии и сертификации (www.easc.by) или по указателям национальных стандартов, издаваемым в государствах, указанных в предисловии, или на официальных сайтах соответствующих национальных органов по стандартизации. Если на документ дана недатированная ссылка, то следует использовать документ, действующий на текущий момент, с учетом всех внесенных в него изменений. Если заменен ссылочный документ, на который дана датированная ссылка, то следует использовать указанную версию этого документа. Если после принятия настоящего стандарта в ссылочный документ, на который дана датированная ссылка, внесено изменение, затрагивающее положение, на которое дана ссылка, то это положение применяется без учета данного изменения. Если ссылочный документ отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, применяется в части, не затрагивающей эту ссылку.


3 Классификация и условное обозначение
3.1 Клеящие каучуковые мастики в зависимости от компонентного состава (содержания хлоропренового каучука) и назначения подразделяют на марки в соответствии с таблицей 1.
Таблица 1 ― Марки клеящих каучуковых мастик 
	Марка мастики
	Содержание хлоропренового каучука, %
	Назначение

	КН-2
	От 18,0 до 22,0
	Приклеивание резинового линолеума и резиновых плиток, герметизирующих уплотняющих прокладок

	КН-3
	От 11,0 до 14,0
	Приклеивание поливинилхлоридного линолеума, резиновых покрытий с пористым слоем, нитролинолеума, паркета, профильных погонажных изделий



3.2 Клеящие каучуковые мастики в зависимости от качества изготовления подразделяют на:
- высшей категории качества;
- I категории качества.
3.3 Пример условного обозначения клеящей каучуковой мастики марки КН-2:
Мастика клеящая каучуковая КН-2 ГОСТ 24064―202_

	4 Технические требования 
4.1 Клеящие каучуковые мастики (далее ― мастики) должны соответствовать требованиям настоящего стандарта и изготовляться по технологической документации, утвержденной в установленном порядке.
4.2 Физико-механические показатели мастик должны соответствовать требованиям, приведенным в таблице 2.






Таблица 2 ― Физико-механические показатели мастик
	Наименование показателя
	Норма для мастики марки

	
	КН-2
	КН-3

	
	высшей категории качества
	I категории качества
	высшей категории качества
	I категории качества

	Прочность соедине-ния между бетонным основанием и прикле-иваемым материалом (клеящая способность), МПа (кгс/см2), не менее:
	
	
	
	

	- через 24 ч после склеивания образцов
	0,15 (1,50)
	0,12 (1,20)
	0,22 (2,20)
	0,14 (1,40)

	- через 72 ч после склеивания образцов
	0,28 (2,80)
	0,24 (2,40)
	0,32 (3,20)
	0,30 (3,00)

	Вязкость на ротационном экспресс-вискозиметре ЭВ-3, Па·с (Пз)
	2–9 (20–90)
	2–9 (20–90)
	2–9 (20–90)
	2–9 (20–90)

	Содержание летучих компонентов, % по массе, не более
	45
	60
	45
	50



4.3 Мастика должна представлять собой однородную массу. Для мастики любой марки число легко разминаемых включений на поверхности пластинки площадью 100–110 см2 допускается не более пяти для мастики I категории качества и не более трех ― для мастики высшей категории качества.
4.4 Вязкость мастик допускается определять на вискозиметре типа ВЗ-246. Вязкость мастик не должна превышать 100 с.
4.5 Сырье и материалы, применяемые для изготовления мастик, должны соответствовать требованиям действующих нормативных документов, действующих на территории государства, принявшего настоящий стандарт. 
4.6 Маркировка
4.6.1 Каждая упаковочная единица мастики должна быть снабжена этикеткой (приклеенной или прикрепленной иным надежным способом), с указанием:
- наименования или товарного знака предприятия-изготовителя;
- условного обозначение мастики;
- массы брутто и нетто;
- номера партии;
- даты изготовления (число, месяц, год);
- срока хранения;
-краткой инструкции по применению.
На этикетке должны быть размещены крупные надписи: «ОГНЕОПАСНО» и «ВЗРЫВООПАСНО». Допускается включать в маркировку дополнительные обозначения.
4.6.2 Транспортная маркировка — по ГОСТ 14192 с нанесением манипуляционных знаков № 2, № 5.
4.7 Упаковка
4.7.1 Готовую мастику массой нетто до 250 кг упаковывают в герметически закрывающиеся стальные бочки по ГОСТ 13950, ГОСТ 6247 или ГОСТ 17366, фляги по ГОСТ 5799, канистры по ГОСТ 5105.
Мастику массой нетто до 10 кг упаковывают в. герметически закрывающиеся металлические банки по ГОСТ 6128 или ГОСТ 30766.
По согласованию с потребителем допускается упаковка мастики в другую герметически закрывающуюся упаковку из материала, не вступающего в химическое взаимодействие с мастикой.
4.7.2 Банки с мастикой массой нетто до 10 кг должны быть упакованы в деревянные ящики по ГОСТ 18573. Масса брутто ящика не должна превышать 50 кг. 
На каждом ящике с банками должно быть дополнительно указано:
- масса нетто банки;
- количество банок в ящике.
	4.7.3 Степень заполнения упаковки должна составлять не более 96 % ее общего объема.
4.7.4 Каждая партия мастики должна сопровождаться набором документов, включающим подробную инструкцию по применению мастики и документ о качестве – паспорт по форме, установленной изготовителем.
В паспорте должны быть указаны:
- наименование или товарный знак предприятия-изготовителя;
- условное обозначение мастики;
- масса брутто и нетто;
- номер партии;
- дату изготовления (число, месяц, год);
- срок хранения;
- результаты испытаний или подтверждение о соответствии мастики требованиям настоящего стандарта;

5 Требования безопасности
5.1 Мастики являются огне- и взрывоопасными веществами.
Огнеопасность и взрывоопасность мастик обусловлена содержанием в них таких компонентов, как бензин и этилацетат. Предельно допустимые концентрации (ПДК) этих компонентов в воздухе рабочей зоны не должны превышать значений, установленных ГОСТ 12.1.005. Помещения, где проводятся работы с мастиками, должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.1.004 и ГОСТ 12.1.010. Номенклатура показателей, характеризующих пожаро- и взрывоопасные свойства материалов, и методы определения этих показателей приведены в ГОСТ 12.1.044.
5.2 При возгорании мастики следует применять огнетушитель, асбестовое полотно, тальк или песок. Пользоваться водой при тушении не допускается.
5.3 Мастики токсичны. Превышение ПДК летучих веществ приводит к раздражению дыхательных путей. Систематическое попадание мастики на кожу может привести к дерматитам и экземам. Работающие должны использовать средства индивидуальной защиты по ГОСТ 12.4.103 и ГОСТ 12.4.034. Определение в воздухе концентраций таких вредных и токсичных веществ, выделяемых мастиками, как бензин, стирол, нафталин и этилацетат проводят в соответствии с утвержденными в установленном порядке методиками, действующими на территории государства, принявшего настоящий стандарт. ПДК этих веществ в воздухе рабочей зоны не должны превышать значений, установленных ГОСТ 12.1.005.
5.4 В соответствии с ГОСТ 12.1.007 мастики относятся к третьему классу опасности.
5.5 Для обеспечения экологической безопасности слив и утилизацию мастик необходимо осуществлять, руководствуясь нормативными документами, действующими на территории государства, принявшего настоящий стандарт, касающимися обращения с вредными промышленными отходами.



	6 Правила приемки
6.1 Мастики предъявляют к приемке партиями. Партию считают мастику одной марки и одного качества. Объем партии должен составлять не более сменной выработки на одной технологической линии.
6.2 Для проверки соответствия качества партии мастики требованиям настоящего стандарта их подвергают приемо-сдаточным испытаниям.
6.3 Для проведения приемо-сдаточных испытаний от каждой партии мастик отбирают 5 % упаковочных единиц, но не менее трех.
6.4 Из каждой упаковочной единицы отбирают пробу массой не менее 0,6 кг. Пробу отбирают равномерно по всей высоте после тщательного перемешивания мастики. Отобранные пробы объединяют, чтобы получить представительную пробу от партии. Масса объединенной пробы должна составлять не менее 2 кг.
6.5 Для каждой партии мастики определяют следующие показатели:
- прочность соединения через 24 ч после склеивания;
- вязкость;
- массовую долю летучих компонентов;
- однородность;
- упаковку и маркировку.
6.6 Прочность соединения мастики через 72 ч после склеивания проводят при каждом изменении рецептуры, но не реже одного раза в квартал.
6.7 При получении неудовлетворительных результатов испытаний мастики хотя бы по одному показателю должны быть проведены повторные испытания по этому показателю на удвоенном количестве проб, отобранных от той же партии.
При неудовлетворительных результатах повторных испытаний партия мастики должна быть забракована.
6.8 Если при приемке мастики высшего качества установлено ее несоответствие данной категории качества хотя бы по одному показателю, партия может быть принята как мастика I категории качества в случае соответствия всех показателей этой категории.
6.9 Потребитель имеет право проводить контрольную проверку качества мастики в соответствии с требованиями настоящего стандарта.


7 Методы контроля
7.1 Условия проведения испытаний и число параллельных определений
7.1.1 Испытания образцов мастики проводят при температуре (23 ± 2) °С после предварительного выдерживания их при этой температуре не менее трех часов.
7.1.2 При определении прочности соединения, массовой доли летучих компонентов и однородности мастики от каждой пробы, полученной по 6.4, отбирают по три образца для проведения трех параллельных испытаний. При определении вязкости для каждой пробы мастики, полученной по 6.4, проводят три параллельных измерения.
7.1.3 За окончательный результат определения каждого показателя принимают среднее арифметическое значение результатов трех параллельных определений этого показателя.
7.2 Определение прочности соединения
7.2.1 Сущность метода
Метод заключается в приклеивании образца линолеума испытуемой мастикой к бетонной плитке и измерении усилия, приложенного через установленный промежуток времени перпендикулярно склеенным поверхностям, требуемого для отрыва образца линолеума.
Прочность соединения мастики марки КН-3 определяют по прочности склеивания образцов поливинилхлоридного линолеума или поливинилхлоридной плитки с бетонной плиткой, а прочность соединения мастики марки КН-2 ― по прочности склеивания образца резинового линолеума с бетонной плиткой.
7.2.2 Аппаратура
Для проведения испытаний применяют разрывную машину, которая должна обеспечивать:
- погрешность измерения нагрузки ±1 %;
- нагрузку, значение которой находится в пределах от 10 % до 90 % шкалы;
- постоянную скорость раздвижения захватов, равную 100 мм/мин.
Разрывная машина должна быть укомплектована дополнительными захватами (см. рисунок 1).
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1 ― верхний захват; 2 ― бетонная плитка; 3 ― образец линолеума; 4 ― деревянная плитка;
5 ― нижний захват
Рисунок 1 ― Положение испытуемого образца в разрывной машине при определении прочности соединения мастик
7.2.3 Подготовка образцов к испытанию
Полоску линолеума размером 50×30 мм для придания ей жесткости наклеивают лицевой поверхностью на деревянную пластину (доска, фанера, древесноволокнистая плита) толщиной 5–8 мм тех же размеров.  Максимальное допускаемое отклонение размеров составляет ±1 мм. Приклеивание проводят не менее чем за четверо суток до проведения испытания клеем, обеспечивающим более высокую прочность склеивания, чем испытуемая мастика.
Для изготовления бетонных плиток размером 50×30×15 мм применяют бетон марки М200.
На образец линолеума и на бетонную плитку наносят равномерным слоем испытуемую мастику в количестве 0,2–0,3 г и выдерживают на воздухе 6–7 ми (до отлипа). Затем плитку с линолеумом крестообразно приклеивают к бетонной плитке и прижимают место склеивания грузом массой 1,0 кг.
Для приклеивания линолеума могут быть использованы обе стороны бетонной плитки.
Подготовленный образец выдерживают при температуре (23 ± 2) °С в течение 24 ч (или 72 ч).
7.2.4 Проведение испытания
В верхний захват разрывной машины вставляют бетонную плитку склеенного образца, а в нижний ― деревянную пластину с линолеумом и проводят отрыв приклеенного линолеума от бетонной плитки, раздвигая захваты со скоростью 100 мм/мин.
7.2.5 Обработка результатов
Прочность соединения мастики σ, МПа (кгс/см2), вычисляют по формуле

где  ― нагрузка, при которой произошел отрыв линолеума от бетонной плитки, установленный по шкале разрывной машины, Н (кгс);
 ― площадь склеивания линолеума с бетонной плиткой, см2.
7.3 Определение вязкости
7.3.1 Сущность метода
Вязкость мастики с использованием ротационного экспресс-вискозиметра ЭВ-3 определяют, как отношение напряжения сдвига на поверхности вращающегося в мастике цилиндра-деформатора к скорости сдвига на его поверхности.
Вязкость мастики определяют через 2 ч после ее изготовления.
7.3.2 Аппаратура
7.3.2.1 Ротационный портативный экспресс-вискозиметр ЭВ-3 с погрешностью измерений не более ±7 %, в комплекте с тремя цилиндрами-деформаторами диаметром 5, 15 и 45 мм. Вискозиметр ЭВ-3 схематично изображен на рисунке 2. Приборы должны быть поверены в установленном порядке. 
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1 ― корпус прибора; 2 ― переключатель скорости вращения цилиндра-деформатора;
3 ― пружинный привод с ключом завода; 4 ― кнопка пуска и остановки прибора; 5 ― тормоз;
6 ― узел измерителя моментов сопротивления; 7 ― цилиндр-деформатор
Рисунок 2 ― Ротационный экспресс-вискозиметр ЭВ-3
Узел измерителя моментов сопротивления состоит из верхнего диска со шкалой, нижнего диска со стрелкой-указателем, спиральной пружины между ними и механизма определения числа поворотов дисков.
7.3.2.2 Сосуд для мастик диаметром 130 мм, высотой 120 мм.
7.3.3 Подготовка к испытанию
В узле измерителя моментов сопротивления 6 закрепляют цилиндр-деформатор диаметром 45 мм (при повышенной вязкости испытуемой пробы следует использовать цилиндр меньшего диаметра). Поворотом переключателя 2 устанавливают скорость вращения цилиндра-деформатора 40 об/мин и ключом полностью заводят пружинный привод.
Стрелку-указатель нижнего диска узла измерителя моментов сопротивления устанавливают против нуля шкалы верхнего диска.
В сосуд помещают тщательно перемешанную пробу испытуемой мастики. Уровень мастики должен быть на расстоянии не более 20 мм от верхней кромки сосуда.
7.3.4 Проведение испытания
При испытании необходимо выдерживать вертикальность оси цилиндра-деформатора. Зазор между цилиндром-деформатором, стенками и дном сосуда должен быть не менее 40 мм.
Цилиндр-деформатор вискозиметра погружают в мастику таким образом, чтобы его верхняя кромка находилась на 1–2 мм ниже уровня мастики. Нажатием кнопки 4 включают вискозиметр. При вращении цилиндра-деформатора за счет вязкости мастики происходит смещение нижнего диска узла измерителя моментов сопротивления по отношению к верхнему. После четырех оборотов цилиндра-деформатора резко отпускают кнопку 4 для остановки прибора и снимают показание по шкале верхнего диска измерителя моментов.
7.3.5 Обработка результатов
По снятому показанию, используя прилагаемую к прибору монограмму, определяют вязкость испытуемой мастики в зависимости от диаметра цилиндра-деформатора и скорости его вращения. Значение вязкости записывают с точностью до 1 Пз. Расхождение между параллельными измерениями не должно превышать 5 %.
За окончательный результат испытаний принимают среднее арифметическое значение результатов трех параллельных определений.
7.3.6 Определение вязкости мастик на вискозиметре ВЗ-246
Определение вязкости мастик с использованием вискозиметра ВЗ-246 проводят по ГОСТ 8420. 
При применении сопла вискозиметра диаметром 6,0 мм мастику разбавляют растворителем в соотношении по массе 4:1 (четыре части мастики, одна часть растворителя). В качестве растворителя применяют смесь бензина и этилацетата с соотношением компонентов 1:1.

7.4 Определение массовой доли летучих компонентов
Массовую долю летучих компонентов определяют по ГОСТ 17537.
Сущность метода заключается в нагревании навески мастики при заданной температуре до постоянной массы. Для этого мастику массой около 1 г наносят на пластинку размером 50×50 мм. Испытание проводят при температуре (110 ± 5) °С.
7.5 Определение однородности
Однородность мастики определяют визуально. Для этого 2,5–3,5 г мастики наливают на стеклянную пластинку размером 9×12 см слоем толщиной не более 1 мм и осматривают невооруженным глазом. Однородность мастики должна соответствовать требованиям 4.3. 

8 Транспортирование и хранение
	8.1 Мастику транспортируют транспортом всех видов в крытых транспортных средствах в соответствии с правилами перевозки грузов, действующими на транспорте данного вида.
Транспортирование мастики более трех суток при температуре ниже минус 20 °С не допускается.
	8.2 Мастику хранят при температуре от 5 °С до 30 °С при соблюдении правил хранения легковоспламеняющихся материалов.
При хранении мастика должна быть защищена от прямого воздействия солнечных лучей.

9 Указания по применению и гарантии изготовителя
9.1 Мастики должны применяться в соответствии с инструкцией по применению от изготовителя, включающей раздел по технике безопасности.
9.2 Изготовитель гарантирует соответствие мастик требованиям настоящего стандарта при соблюдении условий хранения и транспортирования и применения.
9.3 Гарантийный срок хранения мастик ― 2,5 мес со дня изготовления 
9.4 По истечении гарантийного срока хранения мастика перед применением должна быть проверена на соответствие ее требованиям настоящего стандарта.
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