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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на пенодиатомитовые, 
диатомитовые и трепельные изделия, изготовляемые путем фор­
мования из диатомита или трепела с выгорающими или порообра- 
зующими добавками и обжига.

Изделия теплоизоляционные пенодиатомитовые (ПД), диато­
митовые (Д) и трепельные (Т) изготовляют в виде кирпичей, бло­
ков, полуцилиндров (скорлуп) и сегментов.

Теплоизоляционные пенодиатомитовые, диатомитовые и тре­
пельные изделия применяют для теплоизоляции сооружений, а так­
же промышленного оборудования и трубопроводов при температу­
ре изолируемых поверхностей до 900°С.

1. МАРКИ, ФОРМА И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

1.1. Изделия в зависимости от объемного веса делят на марки: 
ПД-350, ПД-400, Д-500, Д-600, Т-600 и Т-700.

1.2. Форма и размеры изделий в виде кирпича и блоков должны 
соответствовать указанным в табл. 1.
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Т а б л и ц а  1

1.3. Форма и размеры изделий в виде полуцилиндров и сегмен­
тов и область их применения должны соответствовать указанным 
в табл. 2.

Т а б л и ц а  2
Размеры в мм

Область при­
менения — для 

изолируемых 
труб наружным 
диаметром в мм

Количество 
штук по 

окружности 
изолируемой 

трубы

Форма и наименование 
изделий

Обозначе­
ние

изделий диаметр
d

толщина
S

Полуцилиндр
(скорлупа)

П1 33 50 32 2
1 ^ П2 52 50 48 2

У/ЯуЙ1 п з 67 50 57 и 60 2

П4 77 60 76 2

П5 95 60 89 2
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Продолжение

Форма и наименование 
изделий

Обозначе­
ние

изделий

Размеры в мм Область при­
менения — для 
изолируемых 

труб наружным 
диаметром в мм

Количество 
штук по 

окружности 
изолируемой 

трубы
диаметр

d
толщина

S

Сегмент
d Cl 116 50 108 и 114 6

С2 137 50 133 6

J s / 7  / /
СЗ 161 60 152 и 159 7

С4 222 60 219 8

Длина полуцилиндров и сегментов I равна 330 и 500 мм.
П р и м е ч а н и е .  Допускается изготовление изделий других размеров по 

согласованию потребителей с предприятием-изготовите л ем.
1.4. Допускаемые отклонения от размеров не должны превышать 

следующих величин:
а) для кирпичей, полуцилиндров и сегментов:

по д л и н е ..............................± 5  мм
по ширине кирпичей и внутрен­

нему диаметру полуцилинд­
ров и сегментов.................. ±3"

по т о л щ и н е .................................±2*
б) для блоков:

по длине ....................................±10"
по ш и р и н е ..................................±5"
по толщи-не..................................±3"

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Изделия должны иметь правильную геометрическую форму: 
прямоугольного параллелепипеда — кирпичи и блока; цилиндра — 
полые полуцилиндры и сегменты.

2.2. В изломе изделия должны иметь однородную структуру без 
пустот и раковин.

2.3. В изделиях не допускаются следующие дефекты внешнего 
вида:

а) пустоты и включения шириной и глубиной более 10 мм;
б) искривления граней и ребер изделий более 3 мм;
в) отбитости и притупленности углов и ребер глубиной более 

12 мм и длиной более 25 мм; на одном изделии допускается не бо­
лее трех отбитостей н притупленностей меньших размеров;
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г) сквозные трещины длиной свыше 30 мм в количестве более од­
ной на одном изделии.

П р и м е ч а й  и е. Изделия с трещинами, размер и количество которых пре­
вышают указанные в подпункте г, считают половником.

2.4. По физико-механическим показателям пенодиатомитовые, 
диатомитовые и трепельные изделия должны соответствовать требо­
ваниям, указанным в табл. 3.

Т а б л и ц а  3
Нормы по маркам

Показатели
ПД-350 П Д-400 Д-500 Д-600 

и Т-600 Т-700

1. Объемный вес в кг/м3 До 365 365-420 421-525 526-630 631—735
2. Коэффициент теплопро­

водности в ккал/м-ч*град, 
не более при средней темпе­
ратуре:

50° С 0,075 0,085 0,100 0,120 0,150

350СС 0,110 0,120 0,160 0,180 0,230

3. Предел прочности при 
сжатии в кгс/см2, не менее 6 8 6 8 10

2.5. Количество половника в партии допускается не более 5 %.

3. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

3.1. Поставку изделий производят партиями. Размер партии од­
ной марки и одного типоразмера устанавливают в количестве 50 м3. 
Количество изделий менее 50 м3 считают целой партией.

3.2. Потребитель имеет право производить контрольную выбо­
рочную проверку соответствия изделий требованиям настоящего 
стандарта, применяя при этом порядок отбора образцов и методы 
испытаний, предусмотренные настоящим стандартом.

3.3. Для проверки размеров, установления дефектов внешнего ви­
да и производства испытаний от каждой партии из разных мест от­
бирают 10 изделий.

3.4. Из числа изделий, соответствующих требованиям настояще­
го стандарта по внешнему виду и размерам, отбирают пять изделий, 
которые подвергают проверке по физико-механическим показателям.

3.5. При неудовлетворительных результатах испытаний (или 
проверки изделий) хотя бы по одному из показателей производят 
по этому показателю повторное испытание (или проверку) удво­
енного количества образцов, взятых от той же партии,
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При неудовлетворительных результатах повторного испытания 
вся партия изделий приемке не подлежит.

3.6. Правильность формы и качество поверхности изделий, отоб­
ранных по п. 3.3, устанавливают внешним осмотром. Размеры изде­
лий, притупленность и отбитость углов, в также длину трещин оп­
ределяют металлическим измерительным инструментом с точно­
стью до 1 мм или шаблоном для фасонных изделий.

3.7. Однородность структуры изделий, а также отсутствие пус­
тот и раковин определяют осмотром трех изделий в изломе.

3.8. Величины искривления поверхностей и ребер определяют 
путем измерения наибольшего зазора между поверхностью или реб­
ром изделия и ребром приложенной к нему измерительной ли­
нейки. Все измерения производят с точностью до 1 мм.

3.9. Для определения объемого веса отобранные по п. 3.4 три 
изделия высушивают до постоянного веса при температуре 105— 
110°С, взвешивают в отдельности с точностью до 10 г и измеряют 
их размеры по длине, ширине и толщине с точностью до 1 мм. 
Объемный вес изделия (у) в кг/м3 в сухом состоянии вычисля­
ют по формуле:

где:
G — вес изделия в кг;
V — объем изделия в м3.

Объемным весом изделий данной партии считают среднее ариф­
метическое значение трех определений.

3.10. Коэффициент теплопроводности изделий определяют по 
ГОСТ 7076—66 на образцах, которые должны формоваться из той 
же массы, что и изделия, и обжигаться в одинаковых условиях и 
одновременно с изделиями.

3.11. Определение коэффициента теплопроводности предприя­
тие-изготовитель обязано производить не реже одного раза в квар­
тал.

3.12. Определение предела прочности при сжатии производят 
на пяти образцах, отобранных по п. 3.4. Предел прочности при сжа­
тии определяют следующим образом. Из изделия выпиливают об­
разец в форме куба с длиной ребра, равной примерно толщине ис­
пытуемого изделия. Все плоскости образца тщательно шлифуют. 
Образцы не должны иметь признаков механических повреждений, 
возникших при их изготовлении.

Плоскости образца, на которые передают нагрузку при испы­
тании, измеряют штангенциркулем с точностью до 0,5 мм и вычис­
ляют расчетную площадь F сечения как среднее арифметическое 
верхней и нижней площадей образца. Образец устанавливают в 
центре нижней плиты пресса. Нагрузка должна возрастать непре­
рывно и равномерно до разрушения образца. Величину предела
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прочности образца при сжатии (аСж) в кгс/см2 вычисляют по фор­
муле;

<^СЖ ~р~  >

где Р — разрушающая нагрузка в кгс;
F — расчетная площадь сечения образца в см2.
3.13. Предел прочности при сжатии изделий данной партии оп­

ределяют как среднее арифметическое значение величины аСж пя­
ти испытанных образцов.

4. УПАКОВКА, МАРКИРОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

4.1. Изделия марок ПД-350» ПД-400 и ПД-500 должны перево­
зиться в специальных возвратных контейнерах; при отсутствии кон­
тейнеров они должны транспортироваться в деревянных решетча­
тых или картонных ящиках. Вес упакованного места не должен 
превышать 50 кг.

Изделие марок Д-600, Т-600 и Т-700 могут транспортировать­
ся без специальной упаковки при условии укладки их в транспорт­
ные средства правильными штабелями с принятием мер, обеспе­
чивающих их сохранность от механических повреждений. Тран­
спортирование изделий навалом запрещается.

Пр и м е ч а н и е .  По согласованию предприятия-изготовителя с потребите­
лями может быть принят другой вид тары.

4.2. На каждом упакованном месте должна быть прикреплена 
этикетка или поставлен несмываемой краской штамп, содержащие 
следующие данные;

а) наименование предприятия-изготовителя;
б) номер партии;
в) наименование, размеры и количество изделий;
г) номер настоящего стандарта.
4.3. Каждая партия изделий должна сопровождаться докумен­

том установленной формы, в котором указывают:
а) наименование и адрес предприятия-изготовителя;
б) номер и дату составления документа;
в) наименование, вид и марку изделий;
г) результаты испытаний;
д) количество изделий;
е) номер настоящего стандарта.
4.4. При погрузке и разгрузке изделий должны быть приняты 

меры, обеспечивающие сохранность изделий от механических по­
вреждений и увлажнения.

4.5. Транспортирование изделий должно производиться в кры­
тых вагонах или других закрытых транспортных средствах.

4.6. Изделия должны храниться уложенными в штабели раз­
дельно по видам, маркам и размерам в условиях, не допускающих 
их увлажнения и повреждения.
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