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1. ВВЕДЕНИЕ

В результате начатых еще в 1936 г. Академией коммунального хо­
зяйства исследований по изысканию новых заменителей красочных 
составов и, в частности, для получения искусственной олифы па основе 
древесных смол, битума и пека в настоящее время в СССР насчитыва­
ются десятки различных репентур заменителей «аляриой олифы.

Искусственная олифа в Советском Союзе имеет для ее производства 
почти повсеместную сырьевую базу и должна быть включена ® номен­
клатуру основных красочных составов.

Расширение ассортимента заменителей малярной олифы при дефици­
те целого (ряда основных продуктов лакокрасочной промышленности яв­
ляется особенно актуальным для восстановительных работ в освобо­
жденных районах. В этом отпошении проведенная Академией коммуналь­
ного хозяйства исследовательская работа1 по получению новых смоля­
ных олиф, в известей степени разрешает вопрос с лакокрасочными ма­
териалами.

Лабораторные исследования и экспериментальные работы, проводив­
шиеся на протяжении нескольких лет, установили, что древесные смолы 
представляют собой экономически и технически эффективное исходное 
сырье для производства искусственных олиф, без применения дефицит­
ных растительных масел.

Установлено, что для искусственных олиф наряду с древесным® смо­
лами можно с успехом использовать смолы в виде нефтяного битума и 
каменноугольного пека. Эти смолы, производство которых .у пас широко 
развито, еще более расширяют возможности выработки смоляных олпф.

Из сопоставления апробированных на практике различных рецептур 
искусственной олифы на базе древесных смол, битума и пека можно 
усталорить, что наиболее эффективные технические показатели дают 
комбинированные рецептуры, предусматривающие применение древесной 
смолы совместно с битумом или с пеком.

Такие составы дают отвечающую требованиям малярной техники и 
лакокрасочпой промышленности хдршую лаковую смоляную основу,

1В работо принимали учаотео: .-£г. научный сотрудник В. А. 
Л ел ян о в, научи, .сотрудник Т, Н. Колоско'ва, технолог А. И. Черяо- 
бровкин. ‘ . *



«тля’чаюпшоея высокой кршощей способностью, атмосфезх>устойтавосгыв 
я светостойкостью.

Проведенная опытной лабораторией Академии коммунального хозяй­
ства работа имела целью изучение дополнительных видов сырья и выбор 
новых, наиболее целесообразных и эффективных качественных замелите’ 
лей, рентабельных в условиях военного времени и допускающих орга­
низацию кустарного производства в районном масштабе-

С целью повышения твердости я устойчивости лаковых основ, с од­
новременным улучшением их адгезионных свойств, лабораторные иссле­
дования, в осповном, были направлены на изыскание повых видов повы­
шенного качества комбинированных смоляных составов в сплавлении с 
рядом бчпумошодобньгх компонентов. Одновременно преследовалась цель 
упростить технологию производства с возможным сокращением основной 
операции по облагораживанию и уплошепию смоляных комбинированных 
составов способом ува^и, позволяющим значительно увеличить оборот 
варочпых установок и сократить удельный расход топлива.

Для установления малярных и экеллоатационпых свойств новых ви­
дов искусственных олиф, помимо физико-технологических исследований, 
предусмотренных программой исследовательских работ, проводились изу­
чение и проверка новых лаковых основ, как связующих красочных соста­
вов в практических условиях путем апробирования их на ряде строитель­
ных объектов.

2. КРАТКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА СМОЛЯНОГО СЫРЬЯ 
Древесные смолы

'Все древесные смолы, в отличие от смол естественных, подразде­
ляются на смолы, получающиеся в результате сухой перегонки и гази­
фикации древесины любых пород.

Сухоперегопные и газогенераторные смолы, в зашсимости от породы 
дерева, ¡из которой они получаются, в свою очередь, делятся на «хвой­
ные» или «сосновые» и «лиственные».

Хвойная смола
Сырьем для производства хвойной смолы, получаемой при сухой пе­

регонке, служит смолосо̂ ержащая хвойная древесина различных видов, 
например, пневого осмола, смолья подсочки, колодпика и т. п.

Хвойная смола вырабатывается в ООСР, главным образом, на уста­
новках Веекопромлессоюза и только незначительная часть ее— на уста­
новках госпромышленпости.

Л завАсдагости от рода установки для переработки древесины хвойная 
емо-ла подразделяется на следующие торговые марки: ночную, ретортиу'о 
к котельную смолы.

Смола пе ч на я  получается па кирпичных смолокуренных уста­
новках (кожуховках) л преимущественно распространена в ©еверпых
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ра&олах. Вырабатывается она в виде трех главных сортов: 1) печной 
гладкой (однорубежка— 1-й сорт), 2) ихрянки— гладкой (двухрубежва—  
2-й сорт) и 3) икрянки (трехрубежка— 3-й сорт). Все эти сорта имеют 
светлокори'шсвьш и алый оттепки.

Смола р е т о р т н а я  н к о т е л ь н а я  получается при перегонке 
древесины соответственно в 'ретортах тин котлах. От печной смолы она 
отличается более темпы» цветом и более Жидкой компетенцией.

Примерный выход продуктов, по-лучаемых при равгопко <жново1 
«молы, может быть принят в •следующих размерах:.

кислой в о д ы ..................................... 10—20Н
с к и п и д а р а .............................................................10%
легких смоляных масел (до 2К0—'.'80°) . Г>— 10%
тяжелых смоляных масел (До 350°) . . 30— 40%
кокса .................................................Ю— 15%
газов и п о те р ь .................................  10—20%

Характеристика сосновых смол, вырабатываемых на установках 
иромкоояшращш, приводится в табл. 1. т а л „ „ „ я 1

Показатели
П е.ч и а я с м о л а Ретортная

смола1-й сорт 2-й сорт 3-й сорт

Удельный вес . . . 1,05-1,07 1,06-1,10 1,07-1,10 1,05-1,07
Вязкость ................. 140-525 175 60-175
Содержание воды в

% д о ..................... 6 8 8 4
Механической при­

меси в % до . . . 0,5 0,5 0,5 0,5
Растворимой в воде

кислоты в % 1,5 2 2 1,5
Кислотное число » , 65-90 100-120 121-135 50-70
Число омыления . . 135-155 155-195 180-225 90—130
Нерастворимый в пе-

тролейном эфире
остаток .............. 4-10 15-35 20-40 4 -10

Лиственная смола

Листвен над смола представляет собой продукт сухой перегонки дре­
весины лиственных пород (главным образом, березы и о сип и) черного 
цвета разных оттенков, в зависимости от сорта древесины и степени 
вязкости.

В зашоимости от применяемой аппаратуры для сухой перегонки мож­
но получить 3 вида лиственной смолы: 1) отстойную (осадочную),
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2) кубовую (растворимую) н 3) смолу из «молоотделлтеля,- Наиболее 
распространенной из этих смол является отстойная смола.

При перегонке получаются следующие вещества:
вод ы .................................................................... 15—20 И 1
легких масел (до 1200) с удельным весом

0,90-0, » 8 ........................................................5—10«
Тяжелых масел (1!Ю—2700) с удельным весом

1,01— 1 ,0Ь ..............................................................10 -20%
Пека (вара).......................................................... ?0—60^

Краткая характеристика отстойной смолы двух образцов, полученной 
на кустарных заводах, (приводится в табл. 2.

Таблица 2

Показатели Буковая
смола

Березовая
смола

Удельный вес при 200С................................ 1,069 1,056
Содержание воды в проц................................ 13,20 1(5,20
Содержание летучих кислот в проц. . . . .  
^Содержание нерастворимого в бензине ос­

4,12 4,12

татка в проп..............................................
Содержание восстанавливающих веществ в

19,80 21,20

28,00 24,00

Листвеппая смола применяется ¡в промышленности в б й д о  так. ¡назы­
ваемой кондиционпой смолы.

Нефтяной битум

Нефтяные блтумы получаются из гудрона путем продувка ето< воз­
духом или перегонки. Битумы первого .вида лазываются «продувочными», 
битумы второго софта— «остаточнымл».

I? 'ССОР ¡вырабатываются, главным образом, продувочные битумы.
Основные свойства битумов, согласно ОСТу 7296 Оошнефти при­

водятся в табл. 3.
По этим условиям битумы разделяются па пять марок: Марка I— са­

мая мягкая л эластичная, марка V— наиболее твердая, остальные, мар­
ки— промежуточные по твердости и эластиганости между марками I  и V.

1 С содержанием около 10 % уксусной кислоты и 3—5^ древесного 
спирта.



Таблица 3

Физико-механические 
свойства битумов

М а Р к и

I II III IV V

Пенетрация при 250 при 
нагрузке 100 г в течение 
5 сек................................ 160-200 90—120 40-70 20—40 не ниже 10

Растяжимость ири 250 не 
н и ж е ............................... 1С0 см 60 см 10 см В см 1 см

Температура размягчения 
по методу „кольца и 
шара* не ниже . . . . . 300 400 500 700 от 90—110«

Потеря в весе при 1650 
за 5 час. не более . . . 1н 1% 1% 1И 1И

Температура вспышки по 
Бренкену ..................... 2000 2300 2300 2300 23 со
Содержание воды . . . о т с у т с т в у е т

Нефтяные битумы широко применяются в строительстве, особенно в 
дорожном деле. По своей эластичности и стойкости против атмосферных 
влияний нефтяные битумы приближаются к природным, но значительно 
дешевле последних (в 2— 3 раза).

Каменноугольный пек
При переработке каменного угля для получения кокса и светильного 

газа получаются отходы в виде различных смол- Наиболее распространен­
ной из них является камеппоугольная смола, получаемая при ироиз-

Т а б л и ц а  4

Пек средний А
Физико-химические свойства 

каменноугольного пека
I сорт 

(экспорт­
ный)

II сорт 111 сорт
Пек 

мягкий В

Температура размягчения по 
Кремер-Сарнову .............. 65-700С «5-700С (55—70°С 40—500С

о» 0 1 —1 о 55—75И 55—75И не более

1 % 1% 14
75« 
0,3 И

Свободного углерода . . . . не нор­ не более от 25 не более
мируется 25% до 32 20%

Отгон до 3400 ........................ не нормирован не более

• *
10 % 

не более 1,3
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водстве кок*а. После отгонки всех летучих продуктов получается про­
дукт, называемый камепноуголышм пеком, в количестве 52— 53% 
смолы.

По стандарту пек вырабатывается двух видов: средний А и мягкий 
В. Средний пек разделяется ва три сорта.

Технические условия на каменноугольный пек. по ОСТу 5-690 при­
водятся в табл. 4.

Твердость пека зависят от степени отгонки антраценового ма-ма. Пеж 
в последнее время находит большое применение в разных областях 

' строительства и особенно в дорожном деле.

Растворители смоляных основ

' Для раствореиия приведенных выше основных компонентов, входящих 
в достав смоляных олиф, -как св-язущие вещества применяются скипи­
дар, сольвент-нлфта и нефтяной скипидар.

3. ВЫБОР ОПТИМАЛЬНЫХ РЕЦЕПТУР НА БИТУМНО-СМйЛЯНОЙ 
1 . ОСНОВЕ

Как указывалось уже выше, при подборе рецептур лабораторные 
исследования -были направлены да изыскание наиболее рациональных 
способов облагораживания смоляного сырья и сплавления древесных смол 
с другими смоляными компонентами (нефтяной битум, каменноугольный 
пек). Исследования ставили своей задачей повышение твердой лакоюой 
основы, атмоофероустойчивости, улучшение адгезионных свойств лаковых 
состава#, а также возможное упрощение технологического процесса при 
значительном сокращении общего производственного цикла за счет 
уменьшения времени операции термической обработки (уварки) смоляной 
сыновы.

введение в .рецептуры битумно-подобных компонентов при использо­
вании древесных смол, помимо повышения точки плавления и твердости 
лаковой основы, дает возможность сократить в несколько раз {чем при 
чисто смоляных составах) операцию термической обработки лаковой 
основы древесной смолы.

Рецептуры олиф с примененном битумно-смоляной основы приво­
дятся в там. 5.

В зависимости от наличия на месте того или другого вида битум- 
- по го сырья (нефтяного битума или каменноугольного пека), можно ре­

комендовать один из рецептов >йМ? 1— 4, примерно сходных по своему 
качеству.

Рецептура № 5 с пониженным содержанием древесной смолы, по- 
сравнению с предыдущими рецептурами, имея в своем составе каменно-
8



Таблица Ь

Компоненты 
(по весу в Ь )

Номер.) рецептур

1 2 3 4 5 6

Смола сосно вая ........................ 45 55 50 45 31,2
Битум № 4 ............................... 17 _ _ ___ _ —
Бигум № 3 . . .  .............. — 5,5 - - -- _
Пек каменноугольный .............. — — 15 23 15,7 27,5
Пёк стеариновый ..................... — — — — — 14
Известь-пушонка........................ — — _ 2 3,1 ‘2̂ 5
Скипидар . . . . . 39,5 35 30 50 56

И т о г о  . . . . 100 100 1С0 100 100 100

угольный пек. я добавку в виде извести-пушонш, дает требуемую пла­
стичность и рабочую консистенцию за счет повышенного содержания 
растворителя. ,

В табл. 5 приведена также рецептура N2 6, в которой древесная 
смола заменена стеариновым пеком. Малярные качества олифы в отноше­
нии эластичности и рабочей консистенции достигаются за счет введения 
в массу стеаринового пека и повышенного содержания растворителя. 
Однако, рецептуру № 6 можно широко применять лишь в местах стеа­
ринового производства, отходом которого является стеариновый пек.

Приведенные выше рецептуры составов включают небольшое коли­
чество компонентов из распространенных жшдов сырья, ле требуют 
остродефицитных материалов и химикатов для добавок. Это дает возмож­
ность организовать производство искусственных олиф на местах в ку­
старных условиях по упрощенной технологической схеме, применимой к 
одинаковой степени для всех ввдов приведенных рецептур.

4. ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ ПРОЦЕСС ПРОИЗВОДСТВА 
ИСКУССТВЕННОЙ ОЛИФЫ КУСТАРНЫМ СПОСОБОМ

Приготовление искусственной олифы на основе смол требует тща­
тельной проверки качества сырья, а также постоянного технического 
руководства в процессе варки смол и разбавления полученного сплава 
растворителями. Так пав компоненты олифы легко воспламеняются, не­
обходимо при организации производства соблюдать соответствующие ме­
роприятия по технике безопасности.

Схема технологического процесса предусматривает следующие основ­
ные операции: <

1) Варку смоляной олифы. Уваривание (обеайоживание) смолы щю-
9



изводится при температуре до ¿50— 160° С при постепенном повышении 
температуры.

2) Введение в смоляную массу добавок: битума М5 3, битума Ns 4, 
каменноугольного пека (в зависимости от рецептуры), известигпушонки.
______________________ __  ,, Варка смоляпого состава произво-

Склад с ы р ь я  дится при конечной температуре
___________ ____ 1------------ ' 100—180° “ до получения твердой

капли сплава (пуговки) на стекле.
3) Остужение сплава и разбавле­

ние его растворителем до рабочей 
консистенции.

4) Слив сплава в отстойные баки 
для отстоя в течение не менее 48 
часов.

5) Сплав готовой продукции в 
баки хранения или в мелкую тару 
для отправки потребителю.

Поступающая на место производ­
ства олифы смола предварительно 
отстаивается в запасных баках в 

“'течение 10— 15 дней.
В кустарных условиях производ­

ства варка смолы производится в 
котлах небольшой емкости — до 
150 кг при загрузке смоляной мас­
сы не более 45—50 кг, т. е. одной 
трети емкости котла.

Вначале в котел заливается смо­
ла и пагрев котла производится при 
постепенном подъеме температуры дв 
150—160° С. Ирл этом происходит 
выпаривание (обезвоживание) воды 
до полного удаления ее из смоляной 

Рис. 1. Схема технологического массы, что определяется прекраще- 
процесса производства смоляной пнем вспенивания массы, отсутсг- 
, олифы-кустарным способом. вием пузырчатостн и образованием

гладкой поверхности смолы.
После прекращения операции выпаривания воды в смолу вводится 

в определенном количестве, согласно принятой рецептуре, битум пли 
пев, и варка продолжается при температуре 150— 160° С в течение 
30— 30 мин. до образования однородной массы.

Еслл но рецептуре предусмотрена добавка извести-пушонки, то по­
следняя вводится в расплавленную массу небольшими порциями, во и*-
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бежапие интенсивной реакции, сопровождающейся вспепиванеем массы.
При бурной реакции и сильном вспенивании массы необходимо 

временно прекратить топку котла или перекрыть дымоход и дать массе 
некоторое воздушное охлаждение.

процесс варки смоляной массы про-По прекращении вспенавапия 
должается при температурах 
от 160 до 180° С (не более 
180° С) с периодическим по­
мешиванием состава. Уварива­
ние смоляной основы проис­
ходит при этой операции. По­
вышение температуры свыше 
180° С не допускается, так 
как вредно отражается на 
вязкости сплава.

Прекращение явления вспе­
нивания массы указывает па 
окончание операции уварива­
ния, что устанавливается взя­
тием пробы из котла и про­
веркой ее на стекле. Проверку 
пробы начинают ранее окон­
чания операции уваривания и 
производят через каждые 15 
минут до получения требуе­
мых показателей.

Варка считается закончен­
ной, когда проба смолы, в ви­
де капли па стекле, образует 
своеобразную форму пуговки, 
не дающую отлина.

По окончании варки топка 
котла прекращается и масса 
остужается до 90— 100° С, 
после чего в нее постепенно 
вводится определенное количе­
ство растворителя при тща­
тельном перемешивании соста­
ва деревянной мешалкой.
Готовую массу сливают в от­

стойный бак и выдерживают в течение пе менее 2 суток при 18—?0 ° С, 
с целью осаждения всех взвешенных механических примосей.

Г’ис. 2. Котел для варки смоляной олифы
/—лаз дл« загрузки; 2— ручки крышки; ,3—огвер- 

стие длл терчочетра; 4 —крышка.
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Готовая продукция (о.тифа) сливается в за наг ны о «аки хранения ил* 
разливается в мелкую тару для отправки потребителю.

При применении комбинированных с ос таков смоляных оспов техно­
логический процесс приготовления олифы, за счет введенных битум»
или пока, сокращается до 4— С часов, вместо 24— 26 часов, требую­
щихся при варке основы па древесной смоле.

5. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ПОКАЗАТЕЛИ СМОЛЯНОЙ ОЛИФЫ

Искусственная битумно-смоля­
ная ..олифа представляет собой но­
вый вид заменителя экономиче­
ских малярных олиф («Оксоль», 
«ИМС», «Сульфооксоль» и др.) I  
изготовляется на основе древес­
ных смол совместно с битумами 
путем термической обработки их 
с добавками или без добавок.

При примепешш стеаринового 
пека древесную смолу можно не 
применять (рецептура ¡N5 6).

Искусственная олифа приме­
няется для изготовления и разве­
дения густотертых красок для 
наружных малярных работ по де­
реву, железу и штукатурке, за 
исключением случаев, предусмот­
ренных Инструкцией, утвержден­
ной ВЕС при ОТО от 13/1Х 1934 г. 
(постановление Л? 106).

Т е х н и ч е с к и е  пок а з а ­
тели с м о л я н о й  олифы 
даны в табл. 6.

Через пять суток с момента 
нанесения краски пленка должна 
выдерживать изгиб па 180° во­
круг металлического стержня 
диаметром в 1 м.

Пленка должна также выдерживать изгиб на стержне диам. в 1 мм 
после нагревания в точопне 5 час: при температуре 50° и на стерли«

Р ис. 3. О тстойный  бак для смоляной 
олифы.

диам. 5 мм- 
100° С.

-после нагревался в течение 5 час. при температуре
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Т а б л и ц а  6

С в о й с т в а

Не нормируется
2Х—25 сек.

Содержание уплотненной обработанной смоля­ Не менее 48—Ы %
ной массы (в весовых единицах)..............

Содержание растворители (в весовых единицах) Не более 43—66 И
Содержание минеральных кислот ..................... Отсутствуют
Отсюй за 24 часа (мо о б ъ е м у )........................ Не более 1 %

Полная
Температура вспышки по Абель-Пенскому . . В зависимости от

Поведение олифы, растертой с железным су­
риком в отношении 1 : 1:

растворителя

а) срок высыхания от пыли ..................... 2—3 часа
6) полное высыхание ............................... 16—24 час.

1 мм

6. ПРИГОТОВЛЕНИЕ КРАСОЧНЫХ СОСТАВОВ НА ОСНОВЕ 
СМОЛЯНОЙ ОЛИФЫ И ИСПЫТАНИЕ КРАСОК

Красочные составы на искусственной олифе для окраски по железу, 
дереву и штукатурке приготовляются па механических или ручных 
краскотерках.

Густотсртые краски на искусственной смоляной олифе следует раз­
бавлять до рабочей консистенции этой же олифой- В случае загустения 
смоляные олифы доводят до рабочей консистенции, разбавляя их тем же 
растворителем, на котором была приготовлена смоляная олифа (скипи­
дар, сольвепт-ншфта, нефтяной скипидар). Смоляные краски предназна­
чаются для окраски поверхностей кистевым способом.

Для получения полноценных, в отношепии колеров, красочных со­
ставов, пигментирование смоляных олиф надо производить минеральны­
ми пигментами, обладающими повышенной кроющей способностью.

Колера для красок на основе смоляных олиф ограничиваются сле­
дующими цветами: красным, коричневым, серым и зеленым с проме­
жуточными оттенками. Белый колер ла основе этих олиф, ввиду их тем­
ного топа, не' получается.

В качестве пигмептов можно применять следующие красители:
а) для красных и коричпевых колеров?— желеапый сурик, мумию;
б) для зеленых и желтых колеров— зелень вагонпую, окись хрома, 

крон: зеленый, желтый, оранжевый (цинковый) п охру;
в) для серых колеров, за исключением алюминиевой бронзы, при-
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годны комбинированные пигмепты в составе: цинк-грау и литанона, ила 
перекиси марганца, лазури и литашша;

г) для черных колерого— перекись марганца, черную кобальтовую 
Дулевского красочного завода, нефтяную сажу Кудиновского завода.

Помимо пигментов, в качестве наполнителя цветных красочных со­
ставов, добавляют 8— 10% дшкроасбеста, который в сложной смоляной 
системе играет роль армирующего начала красочной пленки и повышает 
а тмосф сроус тойчивоеть.

Испытание красок

Испытания битумпо-смоляных красок в пробных выкрасках па же­
лезных пластинках показали:

а) полное высыхашге через 24 часа;
б) водоустойчивость —  при. выдерживании окрашенного образца в 

воде в течение 24 часов;
в) удар но Дюпону с попеременной сушкой образцов прд темпера­

туре 50— 00° и последующим охлаждением— удовлетворительно. Сушка 
образцов производилась т термостате в течение 24 часов;

г) эластичность па стержнях— 10, 5, 3 и 1 мм.
Кроме этого, определялись кислотные числа исходных связующих и 

кроющая способность готовых красок.
В качестве корректирующего момента 'был принят ускоренный метод 

определения качества, красочного покрытия путем испытания образцов 
на аппарате ускоренного старения. Для широкого практического испы­
тания красок проводились пробные выкрасил больших поверхностей па 
зданиях; результаты выкрасок приведены ниже. -

7. ПРИМЕНЕНИЕ БИТУМНО-СМОЛЯНЫХ НРАСОК

На основе длительного наблюдения за. поведением смоляпых красок 
в условиях эксплоатации .можно заключить, что битумно-смоляные 
краски по качеству пе уступают распространенным заменителям маляр­
ной олифы типа «Ок-соль», «1ШС» я  др., изготовляемым на раститель­
ных маслах. Битумпо-смоляпые краски, можно применять для покраски 
старых железных крыш, щепных и гонтовых кровель, каменных в 
штукатурных поверхностей, деревянных фасадов жилыж домов и склад­
ских помещений, деревянных заборов и парковых деревянных сооруже­
ний.

Эти краски также пригодны для окраски товарных вагонов.
'Окраска производится один раз или, в зависимости от требований, 

два раза обычным способом маховыми кистями. В случае загустения
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краски, что может произойти при неправильном хранении ее, малярную 
консистенцию краски можно .восстановить добавкой соответствующе;« 
растворителя.

При атмосферных осадках (дождь, роса) окраска поверхностей не 
производится. При применении красок необходимо соблюдать противопо­
жарные правила.

8. РЕЗУЛЬТАТЫ ИСПЫТАНИЯ НРАСОЧНЫХ СОСТАВОВ 
НА СТРОИТЕЛЬНЫХ ОБЪЕКТАХ

В 1938 г. лаборатория АКХ участвовала в работах специальной ко­
миссии по обследованию состояния железных крыш города Ростова-на- 
Дону (около 500 ООО м'), окрашенных красочными составами на оспове 
древесных •смол. Большинство окрасов имело пятилетий срок службы.

При обследовании состояния смоляных окрасок комиссия установила, 
что все виды их, несмотря на жесткие климатические условия, были в 
достаточной мере надежны в эксплоатации. Па кровлях, .выполненных в 
черном ц&ете, отсутствовали потеки смолы на солнечной стороне, тре­
щины; наблюдалась высокая адгезия смоляных покрытий к кровельному 
железу л т. д.

Необходимо отметить, что все смоляные покрытия наиболее прочно 
держались на старом, прежде окрашенном железе.

Явление это было отдедьпо изучено лабораторией, причем было уста- 
повлепо, чтй олифы, изготовлепные на оспове древесных смол, как со­
держащие свободный углерод в дисперсной фазе при непосредственном 
контакте с чистым металлом (железом), образуют гальваническую пару 
железо— углерод, вызывая тем самым коррозийный процесс на металле.

Любой промежуточный неэлектропроводный слой, прослойка между 
металлом и смоляным покрытием является вполне достаточной изоля­
цией от коррозийных процессов.

¡Наблюдалось, что покрытия даже на сильно закорродировавпшх ме­
таллических кровлях, длительное время перед окраской ничем ие защи­
щенных, покрытые олифой на древесной смоле, за 5 лет службы не 
разрушались. В данном случае защитным слоем был промежуточный 
слой окислов железа (ржавчины), послуживший изоляцией от непосред­
ственного коптакта металла с древесной смолой.

Произведенная в 1943 г. лабораторией производственных процессов 
АКХ опытная покраска смоляными цветными составами 350 м1 старых 
железных кровель в г. Итларь, Ярославской области, показала хорошие 
малярные качества состава (малярную подвижность, уюрывистость) и 
удовлетворительную выкраску поверхностей за один раз.
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и --- -----  9. ЗАКЛЮЧЕНИЕ - ^ ¡Я Д

Ва основании прсведеппыз. исследований, экспериментальных про­
работок и практических испытаний красочных составов ла комбиниро­
ванных смоляных основах можно сделать следующие выводы:

1) л-скусственпую олифу ла основе древесных смол, битума и пека, 
как заменитель экономических олиф (типа «Оксоль», «ИМС» и др.). 
еледует рекомендовать для широкого производственного внедрения и при­
менения в строительной промышленности и коммунальном хозяйстве;

2) красочны« составы на искусственной олиф» можно применять для 
наружных малярпых работ при окраске поверхностей по старому железу, 
дереву и штукатурке;

3) при изготовлении красочных составов на основе искусственной 
олифы следует руководствоваться лнструктивлыми указаниями по про-- 
изводству и применению смоляных красок, используя рецептуру со- 
<гавда в зависимости от наличия на месте того или иного вида смо­
ляного сырья.

Одновременно необходимо продолжать дальнейшее изучение и наблю­
дение состояния покрытий, нанесенных по новому железу, учитывая 
возможность образования на границе металла и красочной пленки гальва­
нических пар, вызывающих коррозийный процесс.
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