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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на пенодиатомитовый 
кирпич и диатомитовые изделия (кирпич, полуцилиндры и сег
менты), получаемые формованием, сушкой и обжигом диатомита 
с порообразующими или выгорающими добавками.

Изделия предназначаются для тепловой изоляции сооружений, 
а также промышленного оборудования и трубопроводов при тем
пературе изолируемых поверхностей не более 900°С.

1. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ

1.1. Пенодиатомитовый кирпич в зависимости от плотности 
(объемной массы) подразделяется на марки ПД-350 и ПД-400, а 
диатомитовые изделия — на марки Д-500 и Д-600.

1.2. Размеры пенодиатомитового и диатомитового кирпича 
должны соответствовать указанным в табл. 1.

О бозн ачени е Длина Ш и рин а Т олщинакирпича

К1 250 123 65
К2 230 113 65
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1.3. Размеры диатомитовых полуцилиндров и сегментов долж
ны соответствовать указанным в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Наименование
изделий

Обозна
чение

вида
изделий

Длина
| Внутренний 
| диаметр Толщина Количество 

изделий по 
окружное! И 
изолируемого 

трубопроводамм

Полуцилиндры П1 ззо; 500 57 50; 80 О

П2 330; 500 76 40; 70 2
ПЗ 330; 500 89 50; 65 2
П4 330; 500 108 55; 80 2

Сегменты С1 330; 500 133 40; 70 4
С2 330; 500 159 55; 80 5
СЗ 330; 500 219 50; 80 6

Изделия размерами, не указанными в таблице, могут изготов
ляться заводом-изготовителем по согласованию с потребителем.

1.4. Условное обозначение изделий должно содержать вид 
изделия и марку по плотности (объемной массе), а условное обо
значение полуцилиндров и сегментов, кроме того, — значения нх 
длины и толщины.

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  кирпича пенодиа- 
томитового марки 350:

ЛД.К1—350 ГОСТ 2694—78

То же, полуцилиндра диатомитового марки 600, длиной 330 мм, 
внутренним диаметром 57 мм и толщиной 50 мм:

Д.П1—600.330.57.50 ГОСТ 2694 —78

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Изделия должны изготовляться в соответствии с требо
ваниями настоящего стандарта и по технологическому режиму, 
утвержденному в установленном порядке.

2.2. Материалы, применяемые для изготовления пенодиатоми- 
товых и диатомитовых изделий, должны соответствовать стандар
там или техническим условиям.

2.3. Допускаемые отклонения от установленных настоящим 
стандартом размеров указаны в табл. 3.
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Т а б л и ц а  3

мм

Наименования
изделий

Д опускаем ы е отклонения

по длине
по ширине или 

внутреннему 
диам етру

по толщине

ДЛЯ
изделий
высшей

категории

для
изделии
первой

категории

для
изделий
высшей

категории

ДЛЯ
изделий
первой

категории

для
изделий
высшей

категории

для
из телий 
первой 

категории

Кирпич ±4 ±5 ± 2 ± 3 ± 2 ± 2
Полуцилиндры ±4 ±5 + 2 + 3 ± 2 ±2
Сегменты ±4 ±5 + 2 + 3 ±2 ±2

2.4. Физико-механические показатели пенодиатомитовых и диа* 
томитовых изделий должны соответствовать указанным в табл. 4.

Т а б л и ц а  4
Нормы для изделий марок

Наименования показателей
ПД-350 П Д-400 Д-500 Д-600

ПД-350) ГТД-400) Д-500

высшей категории

1. Плотность (объемная мас
са), кг/м3, не более 350 400 500 600 350 400 500

2. Теплопроводность, 
ккал/(ч-м-°С), не более, при 
средней температуре:

25±3°С 0,072 0,082 0,090 0,100 0,068 0,078 0,085
300±5°С 0,105 0,115 0,135 0,145 0,100 0,110 0,130

3. Предел прочности при 
сжатии, кгс/см2, не менее

4. Линейная температурная 
усадка при 900°С, %, не бо
лее

6 8 6 8 8 9 8

о
2

2 2 1,5 1,5 1,5

2.5. Изделия должны иметь правильную геометрическую 
форму. Допускаемые отклонения от перпендикулярности граней 
и ребер не должны превышать 3 мм.

2.6. В изделиях не допускаются дефекты внешнего вида: 
пустоты и включения шириной и глубиной более 10 мм; 
искривления граней и ребер изделий более 3 мм;
отбитости и притупленности углов и ребер глубиной более 

12 мм и длиной более 25 мм;
сквозные трещины длиной свыше 30 мм. Изделия с трещина

ми свыше 30 мм считаются половняком.
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2.7. В изделиях высшей категории качества не допускаются 
дефекты внешнего вида:

пустоты и включения шириной и глубиной более 5 мм;
искривление граней и ребер более 2 мм;
отбитости и притупленности углов и ребер глубиной более 

5 мм и длиной более 10 мм;
сквозные трещины.
2.8. В партии изделий количество парных половинок не долж

но превышать 5%. В партии изделий высшей категории качества 
наличие половинок не допускается.

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Пенодиатомитовые и диатомитовые изделия должны быть 
приняты техническим контролем предприятия-изготовителя.

3.2. Изготовитель должен гарантировать соответствие качества 
пенодиатомитовых и диатомитовых изделий требованиям настоя
щего стандарта при соблюдении потребителем условий примене
ния, транспортирования и хранения, установленных стандартом.

3.3. Приемка и поставка изделий производится партиями. Пар
тия должна состоять из изделий, изготовленных по одной техно
логии, одной марки и одного типоразмера.

3.4. Размер партии устанавливается в количестве суточной 
выработки изделий предприятием-изготовителем, но не более 50 хМ3.

3.5. Контрольная проверка теплопроводности и линейной тем
пературной усадки должна производиться по результатам испы
таний трех образцов не реже одного раза в квартал.

3.6. Проверка прочности, плотности, внешнего вида, формы и 
размеров изделий должна производиться для каждой партии.

3.7. Для проверки внешнего вида, формы и размеров от каж
дой партии из разных мест отбирают восемь изделий.

3.8. Из числа изделий, отобранных по п. 3.7 и удовлетворяю
щих требованиям настоящего стандарта по внешнему виду, фор
ме и размерам, отбирают три изделия для определения плотности, 
предела прочности при сжатии и линейной температурой усадки.

3.9. При неудовлетворительных результатах контроля хотя бы 
по одному из показателей, проводят повторную проверку по это
му показателю удвоенного количества образцов, взятых от той же 
партии. При неудовлетворительных результатах повторного кон
троля партия изделий приемке не подлежит.

3.10. Если при проверке изделий, которым в установленном 
порядке присвоен государственный Знак качества, окажется, что 
изделия не удовлетворяют требованиям настоящего стандарта 
хотя бы по одному показателю, то вся партия изделий по высшей 
категории качества приемке не подлежит.
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3.11. Потребитель имеет право производить контрольную про
верку соответствия изделий требованиям настоящего стандарта, 
соблюдая при этом установленный порядок отбора образцов и 
применяя указанные ниже методы испытаний.

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

4.1. Измерение линейных размеров изделий производят метал
лической линейкой или штангенциркулем с точностью до 1 мм.

4.2. Длину, ширину, внутренний диаметр изделий измеряют в 
трех местах: на расстоянии 50 мм от каждого края и посереди
не изделия и определяют как среднее арифметическое результатов 
трех измерений. Толщину изделий измеряют по торцам: в четырех 
местах — по краям и в двух — посередине изделия и определяют 
как среднее арифметическое результатов шести измерений.

4.3. Плотность, предел прочности при сжатии и линейную тем
пературную усадку определяют по ГОСТ 17177—71. Плотность 
определяют на 3 изделиях, а предел прочности при сжатии и ли
нейную температурную усадку на 3 образцах, выпиленных из этих 
изделий. Образцы не должны иметь признаков механических по
вреждений, возникших при их изготовлении.

4.4. Теплопроводность изделий определяют по ГОСТ 7076—78 
на образцах, изготовленных из той же массы и по той же техно
логии, что и изделия.

4.5. Отклонение от перпендикулярности граней и ребер изде
лий измеряют металлическим угольником или шаблоном.

4.6. Проверку размеров отбитости и притупленности углов и 
ребер изделий производят металлическим измерительным инстру
ментом или угольником-шаблоном.

4.7. Искривления поверхностей и ребер определяют измере
нием наибольшего зазора между поверхностью или ребром изде
лия и ребром приложенной к нему измерительной линейки.

5. УПАКОВКА, МАРКИРОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1. Изделия одного вида, размера и марки должны транспор
тироваться на возвратных поддонах или в специальных контей
нерах.

Допускается до 1 января 1981 г. транспортирование изделий, 
уложенных в транспортные средства штабелями с применением 
деревянных прокладок или перегородок, обеспечивающих сохран
ность изделий от механических повреждений.

5.2. Масса упаковочного места не должна превышать при руч
ной погрузке — 50 кг, при механизированной — 200 кг. Изделия, 
аттестованные по высшей категории качества, должны упаковы
ваться дополнительно в бумажные пакеты.
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5.3. На каждом упаковочном месте должна быть наклеена 
этикетка или поставлен несмываемой краской штамп, на котором 
указывают номер партии, условное обозначение и количество из
делий (в штуках).

5.4. Предприятие-изготовитель должно сопровождать каждую 
партию изделий паспортом, в котором указывают:

наименование и адрес предприятия-изготовителя;
номер и дату составления паспорта;
наименование, марку и количество изделий;
результаты физико-механических испытаний;
обозначение настоящего стандарта;
изображение государственного Знака качества по ГОСТ 1.9—67 

для партии изделий, которым он присвоен в установленном по
рядке.

5.5. При погрузке, разгрузке и хранении изделий без специ
альной упаковки должны быть приняты меры, обеспечивающие 
сохранность их от увлажнения и механических повреждений.

5.6. Транспортирование изделий должно производиться в кры
тых вагонах или другими транспортными средствами в условиях, 
не допускающих их увлажнения и механических повреждений.

5.7. Погрузка изделий навалом (набрасыванием) и выгрузка 
их сбрасыванием запрещаются.
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