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ПРОФЕССИОНАЛЬНЫЙ ВЫБОР 
ПОДЛИВОЧНОГО СОСТАВА – 
ОСНОВА НАДЕЖНОЙ РАБОТЫ 
ОБОРУДОВАНИЯ

Эпоксидные подливочные составы широко применяются 
в промышленности благодаря тому, что они позволяют 
надежно закрепить динамическое оборудование и обепе-
чить его проектное положение, повышая его эффектиность 
и надежность. Для владельца или эксплуатанта это означает 
снижение эксплуатационных расходов и повышение произво-
дительности оборудования.

Основная функция подливочного состава при заливке осно-
вания – передача нагрузки и энергии с оборудования на фун-
дамент. Оборудование следует устанавливать без перекосов 
для снижения износа деталей, а для сохранения исходного 
положения в ходе эксплуатации необходимо обеспечить пе-
редачу статических, динамических и вибрационных нагрузок 
с оборудования на фундамент через подливочный состав.

ЭПОКСИДНЫЕ ПОДЛИВОЧНЫЕ СОСТАВЫ ПРИМЕНЯЮТСЯ 
ДЛЯ МОНТАЖА:

˼˼ компрессоров, генераторов, турбин,
˼˼ двигателей, насосов, вентиляторов, воздуходувок и электро-

двигателей;
˼˼ прокатных и волочильных станов, дробилок, мельниц, экстру-

деров, сверлильных, фрезерных и хонинговальных станков 
и прессов;

˼˼ рельсовых кранов, транспортеров, зубчатых и гидравлических 
трансмиссий, опорных плит;

˼˼ мешалок, измельчителей, фильтров и испарителей.
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БАЛАНС СВОЙСТВ

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Выбор подходящего эпоксидного состава должен опреде-
ляться рядом важных свойств и характеристик. Для сравне-
ния разных подливочных составов, оценки их поведения в 
разных условиях существуют стандарты, протоколы, руковод-
ства и методики испытаний.

На сегодняшний день в России нет нормативных документов, 
регламентирующих свойства подливочных составов и процесс 
омоноличивания оборудования.
Мы как глобальный бренд имеем возможность опираться на 
передовой международный опыт. В частности в данной бро-
шюре мы обращаемся к различным международным докумен-
там и опыту, например, к стандарту ASTM C1339.
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Идеальный баланс важных

физических параметров

КЛЮЧЕВЫЕ СВОЙСТВА MasterFlow 648, КОТОРЫЕ ОБЕСПЕЧИВАЮТ НАДЕЖНУЮ 
ЭКСПЛУАТАЦИЮ ОБОРУДОВАНИЯ
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ПРОЧНОСТЬ НА СЖАТИЕ – 
ОДНО ИЗ ВАЖНЫХ СВОЙСТВ 
ПОДЛИВОЧНОГО СОСТАВА

Прочность на сжатие – характеристика, определяющая мак-
симальную нагрузку, которую способен выдержать подливоч-
ный состав без разрушения.

Американский институт нефти (API) 686 в «Практических 
рекомендациях по монтажу оборудования и разработке 
методов производства монтажных работ», определил, что 
прочность на сжатие в размере около 83 МПа (12.000 PSI) 
является оптимальным значением для большинства оборудо-
вания, используемого в тяжелой промышленности.

Однако прочность на сжатие – это только одна из многих 
важных характеристик подливочного состава. Есть и другие 
свойства и характеристики, которые надо учитывать, чтобы 
основание было прочным и надежным.

Правильная подготовка образцов абсолютно необходима 
для получения корректных результатов испытаний 
прочности на сжатие. Инструкция по подготовке образцов 
для испытаний должна быть включена в спецификацию и 
монтажную документацию.

Образцы подливочного состава должны иметь правильную 
кубическую форму, иначе они не будут плотно прижаты к 
поверхностям испытательной установки и последняя может 
дать некорректные результаты. 

ИСПЫТАНИЕ ПРОЧНОСТИ НА 
СЖАТИЕ
Методика испытания прочности на сжа-
тие полимерных подливочных составов 
определена в стандарте ASTM C579, 
метод B, и основана на сдавливании 
кубика со стороной 50 мм. Метод очень 
прост, однако для того чтобы получить 
с его помощью правильные результаты, 
необходимо тщательно подготовить 
образцы.

Спецификация производителя и 
документация на производство работ 
должны подробно описывать процесс 
подготовки испытательных образцов, 
чтобы обеспечить воспроизводимость 
результатов.

ПЛАСТИЧЕСКАЯ ДЕФОРМАЦИЯ
Пластическая деформация – это способность материала пластически 
деформироваться перед разрушением. При сдавливании кубиков под-
ливочного состава по методу B стандарта ASTM C579 полезно оценить 
форму образца после его разрушения. Эпоксидный подливочный состав 
с таким свойством должен сохранить кубическую форму. Слишком 
хрупкий и непластичный материал при той же нагрузке расколется или 
растрескается.

Такой материал подвержен преждевременному разрушению и его 
применение может привести к избыточному риску и к слишком частому 
техническому обслуживанию оборудования.

Прочность на сжатие MasterFlow 648 в возрасте 
7 суток составляет более 97 МПа.
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ПОДВИЖНОСТЬ

Еще один важный параметр – подвижность, когда подливочный состав 
равномерно растекается по всей площади основания оборудования.

Если оборудование большое и доступ к нему ограничен, 
особую важность приобретает подвижность подливочного 
состава.

Монтажный состав должен иметь достаточную для конкрет-
ного случая прочность на сжатие и одновременно достаточ-
ную подвижность, чтобы он мог равномерно распределиться 
под под опороной плитой оборудования и обеспечить его 
полный контакт по всей площади.

ИЗМЕРЕНИЕ ПОДВИЖНОСТИ
Подвижность эпоксидного подливочного состава измеряется 
в специальной форме (Flow Box). Для этого измеряется время, 
за которое состав растекается и достигает определенных 
участков формы.

Подливочный состав заливается в Flow Box, выдерживается 
5 минут, после чего открывается задвижка и состав начинает 
растекаться по всей длине формы. При поднятии задвижки 
запускается секундомер, который фиксирует время в двух 
точках: когда состав полностью покрывает прозрачную часть 
формы и когда достигает края формы.

Для измерения подвижности используется Flow box.

Подливочный состав

Запуск секундомера

Первая точка
измерения

A

B Вторая точка
измерения

(конец формы)

МЕТОДИКА ИЗМЕРЕНИЯ ПОДВИЖНОСТИ И ПЛОЩАДИ СОПРИКОСНОВЕНИЯ СОСТАВА* (EBA)
Оба параметра подвижность и эффективную площадь соприкосновения (EBA) можно измерить по методике ASTM C1339 «Стан-
дартная методика измерения подвижности и эффективной площади соприкосновения химстойких полимерных подливочных 
составов».

* от английского EBA – Effective Bearing Area

Подливочный состав MasterFlow 648 обеспечивает 
заполнения зазора между фундаментом и опорной 
плитой без дополнительных трудозатрат.
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ПОВЫШЕНИЕ ПОДВИЖНОСТИ 
НА СТРОИТЕЛЬНОЙ ПЛОЩАДКЕ
Столкнувшись со сложностями при заливке, под-
рядчик может повысить подвижность подливочно-
го состава за счет уменьшения объема добавляе-
мого в смесь заполнителя на один мешок.

Это нормальная практика, если результат такого 
изменения состава известен. Документация произ-
водителя на подливочный состав должна включать 
в себя опубликованное независимое исследование 
поведения состава с уменьшенным содержанием 
заполнителя, а в спецификации должно быть четко 
указано, что производитель разрешает уменьшать 
долю заполнителя в смеси для повышения ее 
подвижности.

ТЕМПЕРАТУРА ЗАЛИВКИ
Важно помнить, что на подвижность эпоксидных 
подливочных составов влияет температура окружа-
ющей среды и самого материала.

Эпоксидные подливочные составы более подвижны 
при повышенной температуре, поэтому производи-
тели, которые публикуют количественные результа-
ты измерения подвижности должны указывать, при 
какой температуре проводились испытания, как это 
делают представители компании, чтобы потребите-
ли могли реалистично оценить поведение состава 
на стройплощадке.

Измерение подвижности в Flow box в лаборатории
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ПОЛНЫЙ КОНТАКТ  
С ОПОРНОЙ ПЛИТОЙ  
ДЛЯ НАДЕЖНОЙ РАБОТЫ

Хорошая подвижность подливочного состава важна, но сама по себе 
не гарантирует, что состав обеспечит полный контакт с опорной плитой 
монтируемого оборудования. Площадь этого контакта определяется значением 
эффективной площади соприкосновения* (EBA).

СБАЛАНСИРОВАННЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 
ПОДВИЖНОСТИ
В некоторых подливочных составах с очень высокой под-
вижностью в жертву принесены другие эксплуатационные 
характеристики. Несбалансированная высокая подвижность 
позволяют пузырькам воздуха всплывать на поверхность 
материала и образовывать пустоты, которые уменьшают не-
сущую поверхность заливки и ее эксплуатационные свойства.

Высокоподвижные подливочные составы также могут со-
держать больше смолы, что приводит к уменьшению доли 
заполнителя. Это приводит к тому, что состав даст усадку и 
растрескается, так как заполнитель должен поглощать тепло 
и стабилизировать материал, поэтому уменьшение доли 
заполнителя понижает предельную прочность подливочного 
состава после полного отверждения.

СНИЖЕНИЕ ЭФФЕКТИВНОЙ ПЛОЩАДИ 
СОПРИКОСНОВЕНИЯ УВЕЛИЧИВАЕТ НАГРУЗКИ
Если подливочный состав не контактирует со всей поверхно-
стью опорной плиты, появляются дополнительные нагрузки 
на оборудование в тех местах, где состав ее не поддержи-
вает. Это может привести к тому, что оборудование изменит 
проектное положение, а износ его частей увеличится.

Подливочный состав MasterFlow 648 
обеспечивает полный контакт с опорной плитой.

ДАННЫЕ О ПОДВИЖНОСТИ
Способность подливочного состава растекаться под опорной 
плитой – одно из основных его свойств. В ходе независимых 
испытаний многие широко известные подливочные соста-
вы не прошли эти испытания и не дотекли от затвора Flow 
Box до его края. Если вы не найдете данных о подвижности 
подливочного состава в технической литературе, вы можете 
обратиться к его производителю.

* от английского EBA – Effecrive Bearing Area
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ИЗМЕРЕНИЕ ЭФФЕКТИВНОЙ ПЛОЩАДИ СОПРИКОСНОВЕНИЯ
Второе значение, которое получается при испытаниях по методике ASTM 
C1339 – это процент площади поверхности подливочного состава, кото-
рый контактирует с основанием оборудования.

Чем больше это значение, тем выше устойчивость оборудования и тем 
равномернее распределяется создаваемая им нагрузка.

ТРИ УРОВНЯ КОНТАКТА СОСТАВА С ОПОРНОЙ ПЛИТОЙ
После завершения измерения текучести подливочного состава в специ-
альной форме (FlowBox) ему дают схватиться. Затем его вынимают из 
опалубки и обдирают его поверхность, чтобы обнажить все воздушные 
пузыри и карманы, образовавшиеся между подливочным составом и 
опорной плитой. Эффективная площадь соприкосновения (EBA) опре-
деляется визуальной оценкой доли поверхности подливочного состава, 
контактирующей с опорной плитой. Стандарт ASTM C1339 определяет 
три уровня поддержки: более 85% – высокий, 70–85% – средний, и 
менее 70% – низкий.

 

Только правильно выполненная конструкция фундамента может гарантировать надежность оборудования

МЕТОД БОЛЕЕ КОЛИЧЕСТВЕННОЙ ОЦЕНКИ
Оценка эффективной площади соприкосновения 
(EBA) по методике ASTM C1339 очень субъективна. 
Мы хотели бы иметь более научную и воспроизво-
димую методику.

Поэтому мы снимаем верхнюю плексигласовую 
пластину с формы (FlowBox), обдираем поверх-
ность подливочного состава проволочной щеткой, 
а затем посыпаем ее белым тальком. Затем эта 
поверхность фотографируется, а фотография 
загружается в компьютер.

На нем в обычном графическом редакторе фото-
графия преобразуется в черно-белую и строится 
гистограмма, которая показывает соотношение 
белых и черных точек в процентах и дает точное и 
воспроизводимое значение фактической несущей 
поверхности.

ЛУЧШИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ СРЕДИ 
ВСЕХ ИСПЫТАННЫХ МАТЕРИАЛОВ
Подливочный состав MasterFlow 648 в каждом 
эксперименте демонстрирует большую площадь 
соприкосновения.
Фактически в лабораторных исследованиях его 
результат стабильно находился в районе 95% – 
лучший из всех исследованных материалов.

95%
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РЕГЛАМЕНТИРОВАННЫЕ 
ХАРАКТЕРИСТИКИ, 
ОБЕСПЕЧИВАЮЩИЕ 
ДОЛГОВРЕМЕННУЮ РАБОТУ 
ОБОРУДОВАНИЯ

Полимерное связующее эпоксидных составов дает им не-
колько преимуществ, таких как способность гасить вирацию, 
адгезию к опорной плите, химстойкость и быстрый начальный 
набор прочности, ускоряющий ввод и возврат оборудования 
в эксплуатацию. Однако эпоксидные составы после схватыва-
ния склонны к изменениям объема при перпадах температур 
зимой и летом, а также при перепадах температур окружаю-
щей среды и рабочей температуры оборудования.

СОВМЕСТИМОСТЬ – КОЭФФИЦИЕНТ ЛИНЕЙНОГО 
ТЕПЛОВОГО РАСШИРЕНИЯ
Так как эпоксидные подливочные составы заливаются между 
бетонным фундаментом и стальной опорной плитой или рель-
сами, важно понимать, как тот или иной состав будет вести 
себя в реальных условиях при заданной темпратуре экс-
плуатации. Коэффициент линейного теплового расширения 
показывает, как изменяется длина материала при изменении 
температуры. Чем ближе значения этого коэффициента для 
разных материалов, тем выше их соместимость, так как они 
будут расширяться и сжиматься одинаково.

Коэффициенты теплового расширения бетона и стали близки 
друг к другу, поэтому они совместимы и могут примняться в 
контакте друг с другом. Однако у многих эпоксиных под-
ливочных составов этот коэффициент намного больше. Эта 
разница может привести к растрескиванию, закручиванию 
и отслоению подливочного состава, посколку изменение ее 
объема создает нагрузку на поверхности контакта с под-
ложкой. Чтобы подливка прослужила как можно дольше, ее 

коэффициент теплового расширения должен быть как можно 
ближе к коэффициенту теплового расширения материалов, с 
которыми она контактирует.

КОЭФФИЦИЕНТЫ ТЕПЛОВОГО РАСШИРЕНИЯ 
РАЗЛИЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ

ИЗМЕРЕНИЕ КОЭФФИЦИЕНТА ТЕПЛОВОГО РАСШИРЕНИЯ
Коэффициент линейного теплового расширения измеряеся по 
методике ASTM C531. Эта методика измеряет изменние объ-
ема материала при изменении температуры на 1°F (0,5°C). 
Результаты измерения коэффициента теплового расширения 
выражаются в дюймах на дюйм (или в мм на мм) на один 
градус изменения температуры. Чтобы сранивать коэффици-
енты теплового расширения разных матриалов, полученные 
по методике ASTM C531, диапазон теператур, в котором 
выполнялось измерение, должен быть одинаковым.
Ползучесть эпоксидных подливочных составов под нагрукой 
измеряется по методике ASTM C1181, которая измеряет пол-
ный прогиб под долговременной нагрузкой.

Измерения выполняются в течение заданного промежутка 
времени при заданной температуре и под заданной нагруз-
кой, чтобы имитировать условия эксплуатации этого подли-
вочного состава. Большинство производителей подливочных 
составов публикуют данные о ползучести под нагрузкой 400 
фунтов на кв. дюйм (2,8 МПа). Наша компания также публи-
кует для MasterFlow 648 данные о ползучести под нагрузкой 
600 фунтов на кв. дюйм (4,4 МПа) при 140°F (60°C), чтобы 
пользователи могли лучше оценить поведение подливки в 
реальных условиях эксплутации. Как и в случае с коэффи-
циентом температурного расшрения, данные о ползучести 
можно сравнивать, только если они получены под одной и 
той же нагрузкой и при одной и той же температуре.

10,62 10,98

34,2

50,4

Бетон

Сталь

MasterFlow 648

Другие эпоксидные
подливочные
составы

Коэффициент линейного теплового расширения (× 10�6 1/K)

27

30,6

46,8
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ПРОДОЛЖИТЕЛЬНЫЙ СРОК СЛУЖБЫ И ЛУЧШАЯ 
ЗАЩИТА ОБОРУДОВАНИЯ
Подливочный состав MasterFlow 648 демонстрирует 
минимальную ползучесть, что позволяет ему продолжительное 
время поддерживать оборудование, испытывая при этом 
постоянную нагрузку.

ПОЛЗУЧЕСТЬ – ОДИН ИЗ ОСНОВНЫХ ПОКАЗАТЕЛЕЙ 
ЭФФЕКТИВНОСТИ
Ползучесть – это мера изменения формы эпоксидной заливки 
во времени под действием постоянной нагрузки. Это неу-
пругая постоянная долговременная деформация, которую 
испытывает подливка в ходе эксплуатации.

Подливочный состав с высокой ползучестью может со време-
нем стать причиной наклона опорной плиты, достаточного, 
чтобы нарушить проектное положение установки и вызвать 
ускоренный износ и отказ подшипников и других вращающих-
ся частей.

Указывая значение ползучести или сравнивая различные 
эпоксидные подливочные составы, важно учесть требования 
к температуре и нагрузке.

ПИКОВАЯ ТЕМПЕРАТУРА ЭКЗОТЕРМИИ – МЕДЛЕННОЕ 
ВЫДЕЛЕНИЕ ТЕПЛА ПОМОГАЕТ СОХРАНИТЬ 
ЭКСПЛУАТАЦИОННЫЕ СВОЙСТВА ЗАЛИВКИ
Все эпоксидные подливочные составы при схватывании вы-
деляют определенное количество тепла. Максимальная тем-
пература заливки во время схватывания называется пиковой 
экзотермой. Различия между пиковой температурой экзотер-
мии, температурой фундамента и температурой окружающей 
среды могут вызывать локальные напряжения вокруг препят-
ствий, таких как анкерные болты, и на поверхности контакта 
заливки с фундаментом. Эти напряжения могут привести к 
растрескиванию подливочного состава.

Медленное нарастание температуры и низкая пиковая 
экзотерма подливочного состава позволяют распределить 
напряжения, возникающие во время схватывания.

ГРАФИК ТЕМПЕРАТУРЫ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ВРЕМЕНИ

Конкурирующий состав 2

Те
м

пе
ра

ту
ра

, º
C

Время, мин

8000 600400200

26,7

60

37,8

15,6

4,4

48,9

Конкурирующий состав 1 

MasterFlow 648Конкурирующий состав 3
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ПРЕИМУЩЕСТВА В СРАВНЕНИИ 
С ДРУГИМИ ЭПОКСИДНЫМИ 
ПОДЛИВОЧНЫМИ СОСТАВАМИ

Наша компания разработала новейший подливочный состав MasterFlow 648, 
обладающий комплексом сбалансированных характеристик, для бесперебойной 
и долговечной работы вашего оборудования.

Подливочный состав MasterFlow 648 демонстрирует высо-
кую начальную и конечную прочность и превосходит любой 
другой эпоксидный подливочный состав по таким одина-
ково важным характеристикам, как эффективная несущая 
поверхность, усадка и ползучесть, а также выдерживает 
повышенную температуру и воздействие химически агрес-
сивных веществ, а также обеспечивает высокую подвижность 
и большой промежуток времени до начала схватывания, что 
помогает правильно выполнить монтаж оборудования.

ПРЕИМУЩЕСТВА MASTERFLOW 648
˼˼ Высокая подвижность подливочного состава 

MasterFlow 648 позволяет использовать его в самых труд-
нодоступных местах.

˼˼ Безопасность. Улучшенная версия MasterFlow 648 со-
держит малопыльный заполнитель. Материал отмывется 
простой водой, в отличие от многих других эпоксиных 
составов, который очищаются только с помощью опасных 
растворителей.

˼˼ Высокая начальная и конечная прочность на сжатие по-
зволяет быстро ввести оборудование в эксплуатацию.

˼˼ Оптимизированная передача нагрузки и демпфирование 
вибраций защищают оборудование от излишнего износа.

˼˼ Химстойкость гарантирует продолжительный срок слубы 
даже в самых суровых промышленных условиях.

Слабопылящий заполнитель состава MasterFlow 648:  
уровень безопасности рабочих намного выше!

Оборудование для заливки легко отмыть простой водой
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ДОСТУПНОСТЬ И ТЕХНИЧЕСКАЯ 
ПОДДЕРЖКА ПО ВСЕМУ МИРУ

ДОСТУПНОСТЬ ПО ВСЕМУ МИРУ

Эпоксидный подливочный состав MasterFlow 648 доступен по всему миру 
c одинаково высокими свойствами и характеристиками.

ОБУЧЕНИЕ И ПОДДЕРЖКА

Технические специалисты компании проводят регулярные обучения 
подрядчиков по применению подливочных составов MasterFlow.

ПОДРОБНАЯ ДОКУМЕНТАЦИЯ

Наши представители всегда готовы предоставить подробную 
документацию по продуктам MasterFlow для монтажа оборудования.

Если вы ищете информацию для своего следующего проекта,  
посетите наш веб-сайт www.mbcc.sika.com/ru-ru





ДЛЯ ЗАМЕТОК



Офис в Санкт-Петербурге:

199004, г. Санкт-Петербург,  
7-я В.О. линия, д. 44, литера А
+7 812 539 5397

Офис в Казани:

420095, г. Казань,  
территория Химград, д. 169, корп. 1
+7 843 212 5506

Офис в Краснодаре:

350037, г. Краснодар,  
хутор Ленина, 37 п/о, лит. Г62
+7 989 852 6779

Офис в Новосибирске:

630099, г. Новосибирск,  
Каменская ул., д. 7 
+7 913 013 2763

Офис в Екатеринбурге:

620102, г. Екатеринбург,  
ул. Фурманова, д. 126
+7 919 390 2307

Центральный офис, Москва:

109544, Россия, Москва,  
бульвар Энтузиастов, д. 2, Башня Б 
Телефон: +7 495 225 64 36 
E-mail: stroysist@mbcc-group.com
www.mbcc.sika.com/ru-ru

КОНТАКТЫ  
РЕГИОНАЛЬНЫХ ОФИСОВ:

ПОДПИСЫВАЙТЕСЬ
НА НАШ КАНАЛ В TELEGRAM
 russiambs
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