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Настоящие технические условия распространяются на гипео- 

волокнистые листы (далее листа), предназначенные для Устройства 
|перегородок и стен, подвесных потолков в зданиях и помещениях с 
сухим и нормальным влажностными режимами по СНиП П-3-79 зй, Не 
допускается применение листов без специальных мер защиту, выпол­
няемых заказчиком согласно проектно-конструкторской документами, 
в лечебно-профилактических учреждениях и других помещениях, тре­
бующих дезинсекционных мероприятий.

Листы относятся к группе трудногорючих материалов.
Условное обозначение листов должно состоять из сокращенного 

наименования (ГВ5), вида позеохности (D, ВШ), формы профиля 
(К, (К), пдф«р, указывающих длину, ширину и толщину листов в ш  
и обозначения настоящих технических условий.

Пример условного обозначения листов шлифованных, с продоль­
ными кромками без фасок длиной 2500 мм, шириной 1200 мм и толщи­
ной 1C ш :

ГВЛ-13-К-25С0.1200.10 ТУ 2I-3I-S9-89

I . ШШШШ1Е ТРЕБОВАНИЯ.
1.1. Ласты изготавливают в соответствии с требованиями 

настоящих технических условий по технологическому регламенту, 
утвержденному в установленном порядке.

1.2. Интервалы, применяемые для изготовления листов, должны 
соответствовать требованиям нормативно-технической документации, 
утвержденной в установленном порядке (приложение I ),

1.3. Листа имеют прямоугольную форму.

И эм Лист J *  локгм
ууцъь череглисп?

Прояер ОзООГННКОД

Поля.

Лебедева.*. кон tp. ,ои зова
ут. .Панова

Дата
ХУ 2I-3X-69-89

Листы гипсоволокнзстые. 
Технические условия. H i

ВНП0 стеновых и . 
вяжущих материа­
лов



1.4. По виду лицевой поверхности листа выпускают нешлифовая 
ныв (НШ), шлифованные (In).

I .o . По форме профиля листа изготавливают с продольными 
хромками без фасок (К) или с фасками № ) в соответствии с при­
ложением 2 (черт.1 и 2),

1.6. Неплифованше листы выпускают с продольными кромками 
без фасок, а шлифованные -  с фасками или без них.

1.7. Размеры листов выбирают рз ряда, приведенного в табл Л
ш  Таблица I

Наименование показателя Размер

Длина
Лирика
Толщина

2000, 2800, 2700, 3000, 3600
боо, х т

10, 12, 14, 16, В

Примечания. I. Изготовление листов длиной 2000 и 3600 мм, а 
также листов всех длин при толщине 19 до должно быть согласовано 
потребителем с заводом-азготовзтелем.

2. Допускается по согласованию изготовителя с потребителем 
выпуск листов других размеров по длине и ширине.

1.8. Предельные отклонения линейных размеров, отбитость 
углов и ребер, прилежащих к лицевой поверхности листов, не долж­
ны превышать значений, указанных в табл,2.

1.9. Длина скоса фаски должна бить 10 -  50 до.
Глубина фаски hj должна быть не менее 2 до*
1.Ю. На лицевой поверхности листов не допускаются загряз­

нения, масляные пятна, палит и повреждения.
I .I I . Плотность листов должна быть, кг/м3, не более:

1250 -  при толщине 10, 12 ш ;
1$С0 -  арн толщине 14, В , 19 ш .
... . Ч____1___ ►

ТУ, 21-31-69-39
»liw Л>«’ ’J* mtv* ГЬ*П |Лие



од Таблица 2
Наинеконзнае показателя Предельное

отклонение

I* Длина:
для ластов 2QC0 -  27С0 од + 3
для ластов 3D0G -  3600 ш ± 5

Ширина + 3
Толщина: Нешлифованные

т * 14 + I 
** 0,5

16* 19 + 1,5 -  0̂ 5
Шлифованные

для всех толщин ± 0,5
2* Отбитоетъ углов:

длина ке более, од 25
количество,шт, не более 2

3* Отбитость ребер:
длиной не более 20 ш  и глубиной 
более о од, шт, не более 2

4. Снятие ребеэ длиной не более
120 од, глубиной не более 8 ш , шт. 2

5. Вазность длин диагоналей, не более
для листов длиной 2C0G -  2700 ш 5
для листов длиной ЗСЮО -  3600 ш 8

1,12* Предел прочности листов при изгибе долкен быть, Ша, 
не иенее: 5,3 -  при толщине IG, 12 од; — £~3 саГъ.

4,6 -  14, 16, 19 ш*
I.X3. Маркировка
I.I3 .I. На каждый пакет наклеивают этикетку, в которой

------ 1----------------- 1 j1 Ли«1

ТУ 21-31-69-89 А
M-w Л -1 Л»т*
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указывают:
наименование и адрес предприятиями зготовитедя;
наименование листов и их размеры;
номер партии;
дату изготовления;
количество листов в пакете» ifi;
манипуляционные знаки» соответствующие надписал: ’’Боится 

сырости" и "Ооторошю хрупкое".
I.J3.2, Допускается замена этикетки маркировкой, наносимой < 

на торцах пачек листов несмываемой краской или лакомf
I.I4 . Упаковка
1.14Л. Листа одного вида, формы» размена укладывают в 

технологические пакеты.
Из технологического пакета формируют транспортный пакет: 

обвязкой по защитным прокладкам металлической лентой по 
ГОСТ 3560 или ГОСТ 5СЗ, упаковкой в полис тпл еловую пленку по 
ГОСТ 10-354 плз полиэтиленовую термоусадочную пленку по 
ГОСТ 25951 зля другими средствами пакетирования, обеспечивающими 
сохранность листов при транспортировании.

Общая высота транспортного пакета не долгие превышать 8СО ш  
(с прокладками или поддонами).

1.14.2. Допускается по согласованию изготовителя с потребите­
лем транспортировка листов автотранспортом без упаковки в пленку 
при условии их защиты от увлагпеная

1.14.3. Транспортная маркировка по ГОСТ 14192.

2. ПРЛЕЩ
2,1. Приемку листов производят партиями. Кавдя партия долмы

состоять из листов одного вида лицевой поверхности, формы

— —
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продля и размеров. Объем партии устанавливают в количестве не 
более 18 таслд2.

допускается наличие в партии листов длиной не менее 1200 ш 
в количестве не более 5 %, при условии соответствия требованиям 
настоящих технических условий.

2 .2 , Для проверки листов на соответствие требованиям на­
стоящих технических условий проводят приемочный контроль.

2 .3 . Приемочный контроль включает определение размеров, 
показателей внесшего вида, плотности и предала прочности яри 
изгибе.

2 .3 .1 . Для определения оазмеров и показателей внешнего 
вида от катай партии отбирают 9 листов. Продукция на контроль 
берется из потока методом случайной выборки.

2 .3 .2 . Для определения плотности я предела прочности при 
изгибе отбирают той листа, прошедших испытания по п .2 ,3 ,1 , •

2 .3 .3 . Количество листов, ззятах по п .2.3  Л ., с отклонени­
ем по показателям табл.2 ,не должно превышать одного изделия.

2 .3 .4 . Если в результате испытаний листов будет установлено 
отклонение от требований настоящих технических условий хотя
бы по одному кз показателей технического уровня и качества, то 
проводят повторные испытания удвоенного числа листов из той же 
партии по тем показателям, по которым подучены неудовлетвори­
тельные результата.При неудовлетворительных результатах повтор­
ных испытаний по прочности и плотности листа приемке не подле­
жат,а по внешнему виду и размерам допускается поштучная раз­
браковка партии.

2 .4 . Контрольную проверку качества листов осуществляют, 
применяя порядок отбора и методы испытаний установленные 
настоящими технический условиями.

i .. 1  i .
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2.5. Предиркчтис--изготоьитель долгие сопровождать каждую 
партию листов документом о качестве установленной формы, в 
котором указывают?

наименование и адрес предприятия -  заготовителя; 
номер и дату выдачи документа; 
наименование и условное обозначение листов; 
номер партии, дату изготовления и количество отгружаемой 

продукщш;
результаты испытаний (плотность, прочность при изгибе), 

или запись Соответствует стандарту**; 
штамп и подпись начальника ОГК.

3.1. Определение линейных размеров г внешнего вида листов
3.1 .1. Для определения линейных размеров листов применяют 

следующие измерительные инструменты:
линейку металлическую по ГОСТ 427;
угольник поверочный 80° по TOGT 374S;
штангенциркуль с глубиномером по ГОСТ 166;
рулетку измерительную металлическую по ГОСТ 7502;
измерительную скобу.
3.1.2. Определение линейных размеров
Длину и ширину листа намеряют металлической рулеткой по оси 

симметрии и по кромкам на расстояний не пене© 2CU ш  от углов о 
погрешностью I мм.

Толщину листа измеряют штангенциркулем пли измерительной 
скобой по одному из торцов по ось симметрий и по краям на рас­
стоянии 100 т от продольных кромок с погрешностью ОД ш .

Отбптесть угла измеряют по длине наибольшего катета при

3. МЕТОД! КОНТРОЛЯ
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поме. п угол*нш*д я ллкепки с погрешностью измерения I и-*.

Размера почрэ*~дс:-.л;\ рзбер л:.девол поверхности листа измеря­

ют с шкодь» мегаллической липецки и штангенциркуля, Для опре­

деления длины повреждения находят на лицевой псверхнсотл учас­

ток глубокой, превЫ|За:лцей» допустимую, а затем измеряют д л и н у 

этого участка'.

Отклонение от перпендикулярности граней находят по разности 

длин диагоналей лицевой поверхности листа с помощью металличе­

ской рулетки о погрешностью I п и

Длину скоса £аскп измеряют с помошыо металлической линейки 

по оси симметрии и по кронам на расстоянии не менее ICO мм от 
углов с погрешностью I мм.

Толщину листа И и толщину кромки с фаской h  измеряют ытан- 

генщтркулем в теХг!очках, что и длину скоса $аски, с погрешно­

стью О Д  мм.

Глубину ааски определяют по формуле:

b j  = н -  h '

Результата каждого измерения не долдон выходить за предела 

допусков, установленных техническими условиями.

3,1,3. Определение внешнего вида

Проверку внешнего вида яистл (наличие загрязнений, масляных I 

* дятея й т.п.) производят визуально на расстоянии I м от наблю­

дателя.
3,2. Определение плотности

3,2.1. Подготовка образцов

Кз трех листов, принятых в соответствия с я.2.3.2., вырезаю* 

по три образца размером (400 х 300) + 3 мм. Образин вырезают на 

расстоянии ICC мм от кромок листа у концов диагоналей. Длина

• W
—

Т У  2 1 - 3 1 - 6 9 - 8 9 Т *
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образца долгой совпадать с направлением длины ласта.

Образщ взведизвают с погрешностью I г, высушиваю? при тем­

пературе (45 + 5) °С до постоянной mean, т.е. до те* сор пока 

разница между результатами двух послэдущпх взвешиваний будет 

не более I г.

3.2.2. Аппаратура

Весы лабораторные по ГОСТ 24104;

линейка металлическая по ГОСТ 427;

шкаф сушильный лабораторный о перфорированными полками по 

действующей нор.5атпвно-техйглеекой документации.

3.2.3. Проведение испытаний

Длину и ширину образцов измеряют с погрешностью X мм.

3.2.4. Обработка результатов

Плотность ( у  ), кг-/м3, рассчитывают го Формуле

где m  - масса высушенного образца, кг;

V - объем образца, м3.

Плотность листов в партия вычисляют как среднее арифмети­

ческое значение результатов измерений девяти образцов,

3.3. Определение прочности листов при изгибе

Сущность метода заключается в разрушении образца сосредото­

ченной нагрузкой, прикладываемой посередине пролета по схеме 

однопролетной балки, свободно лежащей на двух опорах (приложе­

ние 2, черт.З).

3.3.1. Подготовка образцов

Определение предела прочности листов при изгибе производят 

на образцах, яронедмлх яоштаиия по п.3.2.

3.3.2, Аппаратура

> -----j--- ГУ 27-31-69-82 9
г V ииУ # I* -*** ........—..._______ ___- ___ 1*—
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llannua испытательная с предельно допускаемой относительной 

погрешностью 2 %t обеспечивающая скорость приложения нагрузки 

на образин до 20 Н/с.

3.3.3. Проведение испытания

Образец укладывают на опоры и нагружают посередине пролета 

сосредоточенным грузом, расстояние м е т г опораш - 350 мм. 

Опорами служат стальные цилиндрические катки диаметром 10 ш .  

Нагрузку на образец прикладывают через каток. Длина каждой 

спора и катка должна быть не менее ширины образца.

3.3.4. Обработка результатов

Предел прочности при изгибе (В изр >, МПа, определяют по 

формуле:
в -  2 Р *&к изг.— аг- * - у т р  *

где В ВЗГв - предел прочности при изгибе, МПа;

Р - разрушающая нагрузка, Ш :

I - расстояние между опорами, м;

$ - ширина образца, я;

h - толщина образца, м„

Поедел прочноети^ри^изгабе в партии вычисляют как среднее 

арифметическое значение результатов испытаний девяти образцов.

3.4. При отсутствии стандартного измерительного инструмен­

та допускается использование других средств измерений, в том 

числе импортных, при условии их метрологической аттестации

до ГОСТ 8,326.

4. ТРАНШОРТИРОВАЩ1Е II ХРАНЕНИЕ
4.1. Листы транспортируют всеми видами транспорта в соот­

ветствий с правилами перевозки грузов, действующими на каждом

!  _ _
Л ио
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вида транспорта# При традепортировании в открытом подвижном 

составе- должны соблюдаться требования П.1Д4.2,

4.2. Транспортирование листов по железной дороге должно 

осуществляться в соответствии о "Праэялшш перевозок грузов’" и 

"Техническими условиям погрузки и крепления грузов", утвера- 

денными ШС,

4.3. Транспортирование листов водным транспортом должно 

производиться:

на речном транспорте в соответствии с “Уставом внутреннего 

водного транспорта СССР, утвержденным Министерством речного 

флота FCCCP;

на морском трансаортэ в соответствии с "Кодексом торгового 

мореплавания СССР", утвержденного Министерством морского флота 

СССР.
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4.4. При транспортировании листов в районы Крайнего Севера 

и туднодоотупнне районы СССР тара и упаковка долины соответ­

ствовать ГОСТ 15848.

4.5, При транспортировании и хранения гипсоволокнистио лис­

та должны быть улогены ш ш ш я  в штабели по размерам, закреплены 

способом, ксклщашцш их смещение, и задэденп от увлажнения, Во 

избежание повреждений при транспортировании ш ш п й  и каждый по­

следующий пакета следует укладывать на прокладки сечением не 

менее (40 х 60) мм и длиной 1С€0(50С) ш .  Расстояние между про­

кладками по дане пакета додано составлять 0,5 - 0,8 и, а от 

торца до первой прокладки не более 0,25 м. Прокладки по вертика­

ли должны располагаться в  одной плоскости. Общая шорта ытабеля 

при храпении на складе но должна превышать 3,5 м. Прокладки из­

готавливаются из дерева, гшсоводокнистлх листов и других ште- 

риалов. ,
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4.6. ; ж . т  дсдыач храниться в помещениях с сухим нац нор­

мальным влажностными релыамя.

5. гдвш вд ш х ш а г т

5Л. Предприятие * изготовитель гарантирует соответствие 

листов зребованиям настоящих технически условий при соблюдений 

потребителем условий транспортирования и хранения.

§.2. Гарантийный срок хранения листов - 6 месяцев с момен­

та изготовления.

5.3. По истечении гарантийного срока хранения продукция 

нокет быть использована по назначению после предварительной 

г проверки ее качества на соответствование требования!.! настоящих 

технических условий.
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Рекомендуемое

ИЕШЕЙЬ
материалов, птэшекяешх для изготовления листов

Гипсовое вяжущее по ГОС? 125*
Йакулатура Оумэзиаи и картонная по. ГОСТ IC700.
Латекс синтетический СКС-65*Зо ГОСТ IC564.
Латекс синтетический СКС-65 ГП "Б" по ГОСТ IOS64.
Лимонная кислота по ГОСТ 90S.
Шлифовальная пыль -  отход производства, подучаемый при шшфо-
вашш ГВ/i - нестандарта зована.

Примечание. Допускается применение других взаимозаменяемы: 
материалов по соответствуэдей нормативно-технической докумея- 

■ тедиа в соответствии о технологическим регламентом, утвернден- 
шм в установленном порядке.
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документов, на кстоше дан ссылки 
в ТУ 21-31-69-89 *jIw m  гдасоволокяяста©'*

ГОСТ 166 
(СТ СоВ 704-77- 
СТ СоВ 707-77. 
СТ СЭВ 1309-76)

2. ГОСТ 42?

3* ГОСТ 503 

4. ГОСТ 3560

ГОСТ 3749

6. ГОСТ 7502

7. ГОСТ? 10354

8. ГОСТ 14192 
г  (СТ Ш  257-30.

СТ СЭВ 258-815

3. Г В Д  13846 

Ю. ГОСТ 24104

Штангенциркули. Технические условия,
|$щейки измерятельше иетаялвчеехие. Технические условия*
Дента холоднокатаная из низкоуглеродистой стали. Технические условия.
Дента стальная упаковочная, условия. Технические

Угольники позезочнне 90°. Технические условия.
Рулетки измерительное металлические. Технические условия.
Еленка яолиэтшшновая.Технические условия.

Маркировка грузов.
Продукция» отправляемая в шмоны Крайнего Севера и чзвера и труднодоступные районы, 
маркировка, транспортирование и хранение,
Весы лабораторные обцего назначения и образцовые. Ошве технические условных.

Ц. ГОСТ 25951 

С2. ГОСТ 8.326

а. шив п-з-те**'

Еяепка полиэтиленовая термоусадочная. 
Технические условия.
Щ . Метрологической обеспечение разработки, 
изготовления и ексвд'атацяв шстевдютязог -. ваннах средств измерения. Основные педаешт
Строительные норма и правила, Строительная теплотехника.
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