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1 ГАЛУЗЬ ВИКОРИСТАННЯ
Цей стандарт поширюється на гіпсові в'яжучі, які виготовляються шля​хом термічної обробки природної гіпсової сировини - гіпсового каменю - до напівводного сульфату кальцію (CaSO4 ( 0,5H2O) і застосовуються для виго​товлення будівельних виробів, при виконанні будівельних робіт, а також для виготовлення форм і моделей у фарфоро-фаянсовій, керамічній, машинобу​дівній та інших галузях промисловості. Галузі застосування гіпсових в'яжучих наведені у додатку А.

Стандарт не поширюється на гіпс медичний та гіпсові в'яжучі із фос​фогіпсу та інших відходів промисловості.

Умовне позначення при замовленні гіпсового в'яжучого повинне скла​датись із перших літер найменування гіпсового в'яжучого, марки в'яжучого, індексу терміну тужавлення, індексу тонини помелу, позначення даного стан​дарту.

Приклад умовного позначення гіпсового в'яжучого марки 5, швидкого тверднення, грубого помелу:

ГВ Г-5-А-1 ДСТУ Б В.2.7-82-99.

Вимоги, викладені у 3.1.1, 3.1.2, 3.1.4, 3.1.5, 3.1.6, 3.2, 3.4.3, 3.5, розділах 4, 5, 6 і 7.2 є обов'язковими.

Стандарт придатний для цілей сертифікації.

Видання офіційне
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2 НОРМАТИВНІ ПОСИЛАННЯ
У цьому стандарті є посилання на такі нормативні документи:

	ГОСТ 12.1.004-91


	ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования


	ГОСТ 12.1.005-88


	ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны


	ГОСТ 12.1.007-76


	ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности


	ГОСТ 12.1.019-79


	ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты


	ГОСТ 12.2.003-91


	ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности


	ГОСТ 12.3.002-75


	ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности


	ГОСТ 12.3.009-76


	ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности


	ГОСТ 12.4.013-85


	ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия


	ГОСТ 12.4.021-75


	ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования


	ГОСТ 12.4.028-76


	ССБТ. Респираторы ШБ-1 "Лепесток". Технические условия


	ГОСТ 28507-90


	ССБТ. Обувь специальная кожаная для защиты от механических воздействий. Технические условия


	ГОСТ 310.4-81


	Цементы. Методы определения предела прочности при изгибе и сжатии


	ГОСТ 1277-75


	Серебро азотнокислое


	ГОСТ 1770-74Е

	Посуда мерная лабораторная стеклянная. Цилиндры, мензурки, колбы, пробирки. Технические условия


	ГОСТ 2226-88


	Мешки бумажные. Технические условия


	ГОСТ 2874-82


	Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством


	ГОСТ 3118-77


	Кислота соляная. Технические условия


	ГОСТ 4013-82


	Камень гипсовый и гипсоангидритовый для производ​ства вяжущих материалов. Технические условия


	ГОСТ 6613-86


	Сетки проволочные тканые с квадратными ячейками. Технические условия
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	ГОСТ 9078-84


	Поддоны плоские Общие технические условия


	ГОСТ 14192-77


	Маркировка грузов


	ГОСТ 27574-87


	Костюмы женские для защиты от общих производственных загрязнений и механических воздействий. Технические условия


	ГОСТ 27575-87


	Костюмы мужские для защиты от общих производственных загрязнений и механических воздействий. Технические условия


	СН-245-71

	Санитарные нормы проектирования промышленных предприятий


	СНіП ІІ-4-79


	Естественное и искусственное освещение


	СНіП 2.04.01-85


	Внутренний водопровод и канализация зданий


	СНіП 2.04.05-91


	Отопление, вентиляция и кондиционирование


	СНіП 2.09.04-87


	Административные и бытовые здания


	СНіП ІІІ.4-80


	Техника безопасности в строительстве


	СП № 4946-89


	Санитарные правила по охране атмосферного воздуха населенных мест


	СанПіН № 4630-88


	Санитарные правила по охране атмосферного воздуха населенных мест


	СП 1042-73


	Санитарные правила организации технологических процессов и гигиенические требования к производственному оборудованию


	ДБН В.1.4-0.01-97


	Система норм та правил зниження рівня іонізуючих випромінювань природних радіонуклідів у будівництві. Основні положення



	ДБН В.1.4-0.02-97


	Система норм та правил зниження рівня іонізуючих випромінювань природних радіонуклідів у будівництві. Типові документи



	ДБН В.1.4-1.01-97


	Система норм та правил зниження рівня іонізуючих випромінювань природних радіонуклідів у будівництві. Регламентовані радіаційні параметри. Допустимі рівні



	ДБН В.1.4-2.01-97


	Система норм та правил зниження рівня іонізуючих випромінювань природних радіонуклідів у будівництві. Радіаційний контроль будівельних матеріалів та об'єктів будівництва
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3 ТЕХНІЧНІ ВИМОГИ

3.1 Для всіх видів низьковипалювальних гіпсових в'яжучих

3.1.1 Гіпсові в'яжучі повинні задовольняти обов'язкові вимоги цього стан​дарту і замовлення на їх поставку.

3.1.2 Гіпсові в'яжучі мають виготовлятися за технологічним регламентом, що затверджений підприємством-виготовлювачем.

3.1.3 В залежності від границі міцності при стиску встановлюються такі марки гіпсових в'яжучих: Г-2, Г-3, Г-4, Г-5, Г-6, Г-7, Г-8, Г-9, Г-10, Г-13, Г-16, Г-19, Г-22, Г-25.

3.1.4 Показники границі міцності при стиску і вигині для кожної марки гіпсового в'яжучого повинні відповідати значенням, наведеним у таблиці 1.

Таблиця 1   
                   МПа
	Марка в'яжучого


	Границя міцності зразків-балочок розмірами

40х40х160 мм у віці 2 год,  не менше



	
	при стиску


	при вигині



	Г-2


	2


	1,2



	Г-3


	3


	1,8



	Г-4


	4


	2,0



	Г-5


	5


	2,5



	Г-6


	6


	3,0



	Г-7


	7


	3,5



	Г-8


	8


	3,85



	Г-9


	9


	4,2



	Г-10


	10


	4,5



	Г-13


	13


	5,5



	Г-16


	16


	6,0



	Г-19


	19


	6,5



	Г-22


	22


	7,0



	Г-25


	25


	8,0




3.1.5 Терміни тужавлення гіпсових в'яжучих в залежності від групи по​винні відповідати значенням, наведеним у таблиці 2.
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Таблиця 2

	Група в'яжучого


	Індекс терміну
тверднення

	Термін тужавлення, хв



	
	
	початок,

 не раніше

	кінець,

не пізніше


	Швидкого тверднення

	А

	2

	15


	Нормального тверднення

	Б


	6

	30

	Повільного тверднення

	В

	20

	Не нормується



3.1.6 В залежності від тонини помелу гіпсові в'яжучі поділяються на класи, наведені у таблиці 3.

Таблиця 3

	Клас в'яжучого


	Індекс тонини помелу


	Максимальний залишок на ситі з розмірами вічка в просвіті 0,2 мм, %, не більше


	Грубого помелу

	I

	23


	Середнього помелу

	II

	14


	Тонкого помелу

	III

	2



3.1.7 Вміст гідратної води в гіпсових в'яжучих повинен бути в межах        4-5 %.

3.2 Для гіпсових в'яжучих, які використовуються у фарфоро-фаянсовій, керамічній та інших галузях промисловості (крім будівельної), встановлюються додаткові вимоги.

3.2.1 Гіпсові в'яжучі за границею міцності повинні відповідати маркам Г-5 - Г-25.

3.2.2 Початок тужавлення гіпсового тіста нормальної густоти повинен наступати не раніше 6 хв, а кінець тужавлення - не пізніше 30 хв від початку замішування.

3.2.3 Тонина помелу гіпсових в'яжучих повинна бути такою, щоб залишок на ситі з розміром вічка в просвіті 0,2 мм не перевищував 1 %.

3.2.4 Гіпсові в'яжучі повинні відповідати вимогам, наведеним у          таблиці 4. 

Таблиця 4

	Найменування показників


	Значення показників гіпсових в'яжучих



	
	для фарфоро-фаян-сової і керамічної промисловості


	для інших галузей промисловості (крім будівельної)



	Об'ємне розширення, %

	0,15 - 0,30

	Не більше 0,2


	Домішки, не розчинні в соляній кислоті, %, не більше

	1,0

	1,0


	Вміст металодомішок в 1 кг гіпсу, не більше, мг

	8

	8


	Водопоглинання,%

	25-30

	Не нормується
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3.3 Гіпсові в'яжучі виготовляються з природного гіпсового каменю за ГОСТ 4013.

3.4 Пакування
3.4.1 Гіпсові в'яжучі відвантажуються упакованими у мішки або навалом у спеціалізованому транспорті.

Для пакування в'яжучих застосовуються п'яти- шестишарові з закритою горловиною паперові мішки М-НМ, БМ або БМП за ГОСТ 2226.

Допускається використовувати паперові мішки імпортного виробництва з показниками міцності не нижче ніж за ГОСТ 2226, а також за згодою із споживачем - чотиришарові паперові мішки.

3.4.2 Середня маса нетто в'яжучого в мішку, як правило, дорівнює (50±0,5) кг.

3.4.3 Гранична маса брутто мішка з в'яжучим не повинна перевищувати 51 кг.
3.4.4 Мішки з в'яжучим можуть пакуватись у транспортні пакети на піддони за ГОСТ 9078 з використанням засобів пакетування за діючими нормативними документами. Маса нетто пакета, як правило, не перевищує 2000 кг.

3.4.5 Для роздрібної торгівлі гіпсові в'яжучі пакуються в поліетиленові банки, поліетиленові або паперові пакети, які забезпечують необхідну герметичність в'яжучих. Маса нетто окремої упаковки може бути від 1 до 10 кг. Відхилення від маси нетто однієї упаковки не перевищує 1 %. Банки чи пакети з в'яжучим укладаються в транспортну тару, що відповідає нормативній доку​ментації.

3.5 Маркування

3.5.1 Маркування наносять на кожен мішок для гіпсових в'яжучих на будь-якій його частині. Воно має бути чітким і містити:

- найменування підприємства-виготовлювача або його товарний знак;

- найменування в'яжучого за даним стандартом;

- середню масу нетто в'яжучого у мішку;

- маніпуляційний знак "Берегти від вологи" за ГОСТ 14192. Транспортне маркування за ГОСТ 14192 наносять також на мішки верх​нього ряду.

3.5.2 Маркування для транспортних пакетів наносять на мішки верхнього ряду, які мають бути укладені так, щоб маркування було чітко видимим. Воно має містити інформацію за 3.5.1, за винятком середньої маси нетто в'яжучого у мішку та додатково вказується:

- середня маса нетто в'яжучого у пакеті;

- кількість мішків у пакеті.
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3.5.3 Для роздрібної торгівлі кожна упаковка і тара мають супровод​жуватися інструкцією по застосуванню і етикеткою, на якій наведено:

- найменування підприємства-виготовлювача або його товарний знак;

- повне найменування в'яжучого;

- позначення даного стандарту;

- номер партії і дату виготовлення; 

- масу нетто однієї упаковки, кг;

- кількість упаковок (для тари);

- маніпуляційний знак "Берегти від вологи" за ГОСТ 14192.

3.5.4 Маркування в'яжучого, що відвантажується без упаковки, наносять на ярлик, який прикріплюють до транспортного засобу будь-яким способом, що забезпечує його збереження при транспортуванні.

Ярлик має містити таку саму інформацію, що і маркування мішка з в'яжучим.

4 ВИМОГИ БЕЗПЕКИ І ОХОРОНИ НАВКОЛИШНЬОГО СЕРЕДОВИЩА
4.1 Гіпсові в'яжучі (частково чи повністю зневоднений порошок при​родного гіпсу) відповідають четвертому класу небезпечності за ГОСТ 12.1.005 та відносяться до речовин малонебезпечних згідно з класифікацією за ГОСТ 12.1.007, виявляють фіброгенну дію, не є алергенами і не викликають захворювання силікозом.

4.2 Гіпсові в'яжучі пожежо- і вибухобезпечні.

4.3 Сировина, що використовується для виробництва гіпсових в'яжучих, за радіаційною безпекою повинна відповідати вимогам ДБН В. 1.4-0.01, ДБН B.I.4-0.02, ДБН B.I.4-1.01, ДБН B.I.4-2.01.

Ефективна сумарна питома активність природних радіонуклідів у гіпсо​вих в'яжучих не повинна перевищувати 370 Бк/кг.

4.4 Гранично допустима концентрація гіпсового пилу в повітрі робочої зони повинна відповідати вимогам ГОСТ 12.1.005.

4.5 При виробництві гіпсових в'яжучих працюючі повинні забезпечува​тись спецодягом за ГОСТ 27574 і ГОСТ 27575, спецвзуттям - за ГОСТ 28507, захисними окулярами - за ГОСТ 12.4.013, респіраторами ШБ-1 "Лепесток" - за ГОСТ 12.4.028.

Можливе використання засобів індивідуального захисту імпортного виробництва за умови забезпечення необхідного рівня безпеки працюючих.

4.6 Виробничі приміщення повинні бути обладнані системами при​пливно-витяжної вентиляції, аспірації та опалення за ГОСТ 12.4.021 та СНіП 2.04.05, освітлення - за СНіП 11-4, водопровідною системою та каналізацією - за СНіП 2.04.01, питною водою - за ГОСТ 2874, побутовими приміщеннями - за СНіП 2.09.04.
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4.7 Мікроклімат у виробничих приміщеннях повинен відповідати вимо​гам ГОСТ 12.1.005 і СП №4088.

4.8 У виробничих приміщеннях необхідно дотримуватись правил пожежної безпеки у відповідності з ГОСТ 12.1.004 та електробезпеки  за ГОСТ 12.1.019.

4.9 Рівні вмісту шкідливих речовин у викидах вентиляційних установок повинні відповідати вимогам СН-245 і СП №4946.

4.10 Технологічні стічні води скидаються в каналізацію відповідно до вимог СанПіН № 4630-88.

4.11 Технологічне обладнання і виробничі процеси повинні відповідати вимогам ГОСТ 12.2.003, СП № 1042 і ГОСТ 12.3.002.

4.12 Вантажно-розвантажувальні роботи повинні здійснюватися від​повідно до вимог СНіП ІІІ-4 і ГОСТ 12.3.009.

5 ПРАВИЛА ПРИЙМАННЯ
5.1 Гіпсові вяжучі приймають партіями. Партією вважається добовий випуск гіпсового в'яжучого однієї групи, класу і марки.

5.2 Кожна партія гіпсового в'яжучого підлягає приймально-здавальним випробуванням за показниками:

- границя міцності при стиску і вигині;

- термін тужавлення;

- тонина помелу.

Для гіпсових в'яжучих, що використовуються у фарфоро-фаянсовій, керамічній, машинобудівній та інших галузях промисловості (крім буді​вельної), додатково визначають:

- об'ємне розширення;

- домішки, не розчинні в соляній кислоті;

- вміст металевих домішок;

- водопої літання.

5.3 За результатами приймально-здавальних випробувань визначають групу, клас і марку в'яжучого.

5.4 Для проведення приймально-здавальних випробувань і контрольних перевірок від кожної партії в'яжучого відбирають пробу масою від 5 до 7 кг.
5.5 Порядок відбору проб

5.5.1 Із потоку гіпсового в'яжучого при його транспортуванні до місця зберігання або пакування та з транспортних засобів відбирають 10 окремих проб масою від 1,0 до 1,5 кг кожна і об'єднують в одну.

5.5.2 Для контрольних перевірок упакованих в'яжучих відбирають будь-яких 10 мішків з в'яжучим і з кожного з них з глибини 10 см пробовідбірником
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відбирають пробу масою від 1,0 до 1,5 кг; із транспортних засобів проби відбирають у чотирьох місцях.

5.5.3 Відібрані проби за 5.5.1 і 5.5.2 старанно перемішують, потім квартуванням відбирають для випробувань кінцеву пробу масою від 5 до 7 кг, яку ділять на дві рівні частини і зберігають у закритому посуді. Одну пробу використовують для випробувань, іншу зберігають протягом гарантійного терміну за 8.1 при температурі (20±3)°С як арбітражну.

5.6 Маркування проб та протокол відбору проб повинні містити:

- найменування підприємства-виготовлювача гіпсового в'яжучого;

- позначення проби в'яжучого;

    - дату виготовлення;

- місце і дату відбору проб;

- посади та прізвища осіб, що відбирали проби.

5.7 Приймання в'яжучих технічним контролем підприємства-виготовлю​вача здійснюють за результатами приймально-здавальних випробувань, які документуються за формою згідно з рекомендованим додатком Г.

5.8 При незадовільних результатах випробувань хоча б за одним з показ​ників, які вказані у 5.2, проводять повторні випробування за цим показником на подвоєній кількості проб. При незадовільних результатах повторних випробувань партія гіпсового в'яжучого прийманню не підлягає.

5.9 Кожна партія гіпсового в'яжучого або її частина, що поставляється одному замовнику, повинна супроводжуватися документом про якість, в якому повинно бути наведено:

- найменування підприємства-виготовлювача і його адреса;

- номер партії і дата;

- об'єм продукції, що відвантажується;

    - найменування і умовне позначення продукції;

- результати випробувань для гіпсових в'яжучих, що призначені для фарфоро-фаянсової, керамічної та інших галузей промисловості (крім буді​вельної);

- позначення даного стандарту.

Документ про якість повинен бути підписаний особою, що відповідає за технічний контроль виготовлювача.

5.10 Виготовлювач визначає питому поверхню, вміст гідратної води та модифікаційний склад гіпсових в'яжучих періодично з інтервалом не більше 6 місяців і за вимогою споживача надає відповідну інформацію.

5.11 Споживач має право проводити контрольну перевірку гіпсових в'яжучих згідно з вимогами даного стандарту.
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6 МЕТОДИ КОНТРОЛЮ
6.1 До випробувань проби гіпсових в'яжучих, зразки та прилади повніші бути витримані не менше 3 год при температурі (20±3)(С. Відносна вологість у приміщенні повинна бути (65±10) %.

6.2 Визначення границі міцності при стиску
6.2.1 Суть метолу полягає у визначенні мінімальних навантажень, які руйнують зразок.

6.2.2 Для проведення випробувань використовують:

- чашку, виготовлену із корозійностійкого матеріалу;

- лінійку завдовжки 250 мм;
- ручну мішалку (рисунок В. 1);

- мірний циліндр місткістю 1 л за ГОСТ 1770;

- ваги з похибкою зважування не більше 1 г;
- форму із корозійностійкого матеріалу для виготовлення зразків-балочок розмірами 40х40х160 мм (рисунок В.2). Верхня і нижня крайки поз​довжніх і поперечних стінок форми повинні бути відшліфованими і щільно прилягати до дна форми. Кут між сторонами і дном форми повинен бути (90±0,5)(. Відхилення габаритних розмірів форм від номінальних не повинно перевищувати 0,5 мм по довжині і 0,2 мм по ширині і висоті. Дозволяється застосовувати форми для зразків-балочок за ГОСТ 310.4;

- прилад для визначення міцності при стиску, що складається із двох металевих натискних пластин (рисунок В.З) твердістю за Роквеллом HRC не менше 61. Викривлення пластин не повинно перевищувати 0,05 мм;
- прес для визначення границі міцності зразків при стиску з граничним навантаженням 10-20 тс.

6.2.3 Визначення міцності зразків, виготовлених із гіпсового тіста стан​дартної консистенції, проводять через 2 год після контакту гіпсового в'яжу​чого з водою.

6.2.4 Для виготовлення зразків беруть пробу гіпсового в'яжучого масою від 1,0 до 1,6 кг. Гіпсове в'яжуче протягом 5-20 с засипають в чашку з водою, взятою у кількості, необхідній для отримання тіста стандартної консистенції, інтенсивно перемішують ручною мішалкою протягом 60 с до отримання од​норідного тіста, яке заливають у форми. Попередньо внутрішню поверхню металевих форм змащують мінеральним маслом середньої в'язкості. Відсіки форми заповнюють одночасно, для чого чашку з гіпсовим тістом рівномірно переміщують над формою. Для видалення затягнутого повітря після запов​нення форму струшують 5 разів, для чого її піднімають за торцеву сторону на висоту від 8 до 10 мм і опускають. Після настання початку тужавлення над​лишки гіпсового тіста знімають лінійкою, пересуваючи її по верхніх крайках форми перпендикулярно до поверхні зразків. Через (15±5) хв після закінчення тужавлення зразки витягають
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із форми, маркують і зберігають у приміщенні для випробувань.

6.2.5 Отримані після випробувань при вигині шість половинок балочок зразу піддають випробуванням при стиску. Зразки розміщують між двома пластинами таким чином, щоб бокові грані, які при виготовленні прилягали до поздовжніх стінок форм, знаходились на площинах пластин, а упори плас​тин щільно прилягали до торцевої гладкої грані зразка (рисунок В.4). Зразок разом з пластинами піддають стисненню на пресі. Час з початку рівномірного навантаження зразка до його руйнування повинен складати від 5 до 30 с, середня швидкість наростання навантаження при випробуванні повинна бути (10(5) Н (кгс) за секунду.

Границю міцності при стиску одного зразка Ri в мегапаскалях (або кі​лограм-сили на квадратний сантиметр) визначають за формулою 
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де Рi  - величина руйнівного навантаження, Н (кгс);

     Si   - площа робочої поверхні пластин, рівна 25 см2.

Границю міцності при стиску вираховують, як середнє арифметичне результатів випробувань усіх зразків, без найбільшого і найменшого резуль​татів:
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де Ri стис. ...., Rn стис. - результати визначення границі міцності при стиску окремих зразків в МПа або кгс/см2;

n   -  кількість зразків, результати визначення границі міцності яких враховані при обчисленні.

6.3 Визначення границі міцності на розтяг при вигині
6.3.1 Суть методу полягає у визначенні мінімальних навантажень, які руйнують зразок.

6.3.2 Для проведення випробувань зразки, виготовлені за 6.2, встанов​люють на опори таким чином, щоб ті грані їх, які були горизонтальними при виготовленні, знаходились у вертикальному положенні. Схема розташування зразка на опорних валиках показана на рисунку В.5.

Розрахунок границі міцності при вигині Rвиг в мегапаскалях (або кіло​грам-сили на квадратний сантиметр) виконують за формулою

Rвиг = 0,0234 F МПа (0,234 F кгс/см2)                       (3)

де F   - руйнівне навантаження в МПа або кгс/см2 .

Границю міцності при вигині вираховують як середнє арифметичне результатів трьох випробувань.
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6.4 Визначення стандартної консистенції (нормальної густоти) гіпсового тіста
6.4.1 Стандартна консистенція (нормальна густота) характеризується діаметром розпливу гіпсовою тіста, що витікає із циліндра при його піднятті на висоту не метис ніж 100 мм. Діаметр розпливу повинен бути рівним (180(5) мм. Кількість води є основним критерієм для визначення властивостей гіпсового в'яжучого: часу тужавлення, границі міцності, об'ємного розширен​ня та водопоглинання. Кількість води виражається у відсотках, як відношення маси води, необхідної для отримання гіпсової суміші стандартної консистенції, до маси гіпсового в'яжучого в грамах.

6.4.2 Для визначення стандартної консистенції застосовують:

- чашку із корозійностійкого матеріалу місткістю понад 500 см3 ;
- ручну мішалку, що має більше ніж три петлі (рисунок B.1);

- скло діаметром понад 240 мм, на яке нанесено ряд концентричних кіл діаметром 150-220 мм через кожні 10 мм, а кола діаметром від 170 до 190 мм - через кожні 5 мм. Кола можна нанести на аркуш білого паперу і розмістити його між двома скляними пластинами;

- циліндр із нержавіючого металу з полірованою внутрішньою поверхнею (рисунок В.6);

- лінійку завдовжки 250 мм з ціною поділки 1 мм;

- ваги з похибкою зважування не більше 1 г;
- секундомір;

- мірний циліндр місткістю 250 мл;
- питну воду за ГОСТ 2874.

6.4.3 У чисту чашку, попередньо протерту тканиною, вливають воду, кількість якої залежить від властивостей гіпсового в'яжучого. Після цього у воду протягом 2-5 с засипають від 300 до 350 г гіпсового в'яжучого. Масу перемішують ручною мішалкою протягом 30 с, починаючи відлік часу від початку засипання гіпсового в'яжучого у воду. Після закінчення перемішу​вання циліндр, встановлений у центрі скла, заповнюють гіпсовим тістом, надлишок якого зрізають лінійкою. Циліндр і скло попередньо протирають тканиною. Через 45 с, рахуючи від початку засипання гіпсового в'яжучого у воду, або через 15 с після закінчення перемішування циліндр дуже швидко піднімають вертикально на висоту не менше 100 мм і відводять у сторону. Діаметр розпливу вимірюють безпосередньо після підняття циліндра лінійкою у двох перпендикулярних напрямах з похибкою не більше 5 мм і вираховують середнє арифметичне значення. Якщо діаметр розпливу тіста не відповідає (180±5) мм, випробування повторюють з іншою кількістю води.

6.5 Визначення термінів тужавлення гіпсового в'яжучого
6.5.1 Суть методу полягає у визначенні часу від початку контакту гіпсо​вого в'яжучого з водою до початку і кінця тужавлення тіста.
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6.5.2 Для визначення термінів тужавлення гіпсового в'яжучого викорис​товують гіпсове тісто стандартної консистенції.

6.5.3 Для проведення випробувань використовують:

-секундомір;

- конічне кільце із корозійностійкого матеріалу (рисунок В.7);

- прилад Віка з масою рухомої частини (300±2) г. Розміри голки наведені на рисунку В.8. Голка повинна бути виготовлена із твердого нержавіючого сталевого дроту з полірованою поверхнею і не повинна мати викривлень;

- поліровану пластинку із корозійностійкого матеріалу розміром не мен​ше 100х100 мм.
6.5.4 Перед початком випробувань перевіряють, чи вільно опускається стержень приладу Віка, а також нульове положення рухомої його частини.

Кільце, попередньо протерте, змазане мінеральним маслом і встановлене па поліровану пластинку, заповнюють тістом. Для видалення повітря, що попало у тісто, кільце з пластинкою 4-5 разів струшують шляхом піднімання і опускання однієї із сторін пластинки приблизно на 10 мм. Після цього над​лишки тіста зрізають лінійкою і заповнену форму на пластинці встановлюють на основу приладу Віка.

Рухому частину приладу з голкою встановлюють у таке положення, при якому кінець голки торкається поверхні гіпсового тіста, після цього голку вільно опускають у кільце з тістом. Занурення роблять один раз через кожні 30 с, починаючи з цілого числа хвилин. Після кожного занурення голку ста​ранно витирають, а пластинку разом з кільцем переміщують так, щоб голка при новому занурюванні попадала в інше місце поверхні тіста.

Початок тужавлення визначають числом хвилин, що пройшли від мо​менту добавлення в'яжучого у воду до моменту, коли вільно опущена голка після занурення у тісто перший раз не доходить до поверхні пластинки, а кінець тужавлення - коли вільно опущена голка занурюється на глибину не більше 1 мм. Час від початку і кінця тужавлення виражають у хвилинах.

6.6 Визначення тонини помелу
6.6.1 Суть методу полягає у визначенні маси гіпсового в'яжучого, що залишилась після просіювання на ситі з отворами розміром 0,2 мм.

6.6.2 Для визначення тонини помелу використовують:

- сушильну шафу;

- ваги технічні з похибкою вимірювання не більше 0,05 г;

- сито з розмірами вічок у просвіті 0,2 мм за ГОСТ 6613;

- термометр із шкалою до 100°С;

- установка для механічного просіювання.

6.6.3 Пробу гіпсового в'яжучого масою 50 г, зважену з похибкою не більше 0,1 г, попередньо висушену у сушильній шафі протягом 1 год при температурі (50±5)°С, висипають на сито і просіюють ручним або механічним способом.

ДСТУ Б В.2.7-82-99 с.14

Просіювання вважається закінченим, якщо через сито протягом 1 хв при ручному просіюванні проходить не більше 0,05 г гіпсового в'яжучого.

Тонина помелу окремої проби визначають у відсотках з похибкою не більше 0,1 %, як відношення маси гіпсового в'яжучого, що залишилося на ситі, до маси початкової проби. За величину тонини помелу приймають середнє арифметичне результатів двох випробувань.

При використанні установки для механічного просіювання випробування проводять у відповідності з інструкцією, що додається до установки.

6.6.4 При арбітражних випробуваннях за основу приймають ручний спо​сіб просіювання.

6.7 Визначення об'ємною розширення
6.7.1 Для проведення випробування використовуються:

- прилад (рисунок В.9), що складається зі штативу, на якому закріплений індикатор, і металевого рознімного циліндра заввишки 100 мм, внутрішнім і зовнішнім діаметром 50 і 56 мм відповідно;

- дюралюмінієва кришка діаметром 56 мм і товщиною 1 мм;
- скляна пластина діаметром не менше 60 мм.
6.7.2 Проведення випробування

Прилад встановлюють на жорсткій основі, що виключає можливість віб​рації. Циліндр приладу ставлять на скляну пластину, заповнюють гіпсовим тістом нормальної густоти, закривають кришкою і встановлюють на опорну плиту.

Час замішування гіпсової о в'яжучого водою і заповнення гіпсовим тістом циліндра не повинен перевищувати 2 хв.

Стержень індикатора поворотом і винта приводять у дотик з заглиблен​ням у кришці циліндра. Додатково роблять ще один оберт гвинта для уста​новки індикатора на нульове значення і приступають до фіксації руху стрілки, що спричиняється розширенням гіпсового розчину при його твердненні.

Початком відліку розширення потрібно вважати момент появи позитив​них деформацій, кінцем визначення - момент припинення руху стрілки, який настає приблизно через 1 год після заповнення циліндра розчином.

Величина об'ємного розширення у відсотках чисельно дорівнює величині деформацій у міліметрах.

6.8 Визначення вмісту нерозчинного залишку
6.8.1 Для проведення випробування використовуються:

- соляна кислота за ГОСТ 3118, розчин 1:10;

- срібло азотнокисле за ГОСТ 1277, 1 %-й розчин;

- муфельна піч;

- стакан місткістю не менше 200 мл;
- фарфоровий тигель місткістю не менше 5 мл;
- ваги лабораторні аналітичні з похибкою зважування не більше 0,0002 г;
- електроплитка;

- фільтри паперові беззольні.
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6.8.2 Проведення випробування

Наважку 1 г гіпсового в'яжучого, зважену з похибкою не більше 0,0002 г, поміщають у стакан і обробляють 100 мл соляної кислоти. Вміст стакану доводять до кипіння при постійному помішуванні. Після кипіння протягом 5 хв рідину фільтрують через нещільний паперовий беззольний фільтр. Осад промивають гарячою водою до зникнення реакції на іон хлору (проба розчи​ном азотнокислого срібла, підкисленого азотною кислотою).

Залишок разом з фільтром переносять у зважений фарфоровий тигель, зважують, потім ставлять у муфельну ніч, обзолюють і прожарюють до постійної маси при температурі 900-1000°С.

Вміст нерозчинного залишку Н.З. у відсотках визначають за формулою
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де G1  - різниця у масі тигля з залишком після прожарювання і порожнього тигля, г;

      G   -  наважка в'яжучого, г.

6.9 Визначення вмісту металодомішок у гіпсовому в'яжучому
6.9.1 Для проведення випробування використовуються:

- підковоподібний постійний магніт за ГОСТ 17809 (рисунок В. 10);

- насадка із плексигласу на кінці магніту (рисунок B.I 1);

- дошка з бортиками розмірами 1000х500 мм з покриттям із плекси-глазу або скла;

- ваги лабораторні аналітичні з похибкою зважування не більше 0,0002 г;

      - шпатель для змішування і розрівнювання гіпсового в'яжучою;

- скло годинникове.

6.9.2 Проведення випробування

Від загальної проби беруть наважку масою 1 кг, висипають на дошку і розрівнюють шпателем шаром завтовшки не більше 0,5 см.
Магнітом з насадкою на його кінцях повільно у самій товщині гіпсового в'яжучого проводять уздовж і поперек дошки з гіпсом.

Частинки металодомішок з в'яжучим, що налипло на них, періодично відокремлюють від магніту зняттям насадки і висипають на аркуш білого наперу.

Виділення металодомішок повторюють шість разів. Перед кожним виді​ленням в'яжуче, що випробовують, змішують і розрівнюють тонким шаром.

Металодомішки від в'яжучого, що прилипло до них, відокремлюють, проводячи магнітом по зворотній стороні аркуша паперу, на якому вони знаходяться. Після зосередження металодомішок в одному місці на аркуші паперу їх переносять на попередньо зважене годинникове скло і зважують з похибкою не більше 0,0002 г.
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Вміст металодомішок виражають у міліграмах на 1 кг в'яжучого.

6.10 Визначення водопоглинання
6.10.1 Для проведення випробування використовуються:

- сушильна шафа;

- ваги з похибкою зважування не більше 0,01 г.
6.10.2 Проведення випробування

Водопоглинання гіпсового в'яжучого визначають на трьох зразках (поло​винках-балочках), попередньо висушених до постійної маси при температурі 45-55°С. Зразки зважують, поміщають в горизонтальному положенні у ванну і заливають водою до половини їх висоти. Через 2 год їх заливають водою повністю і витримують ще 2 год. Після нього зразки витягують із води, обти​рають вологою тканиною і зважують.

Водопоглинання гіпсового в'яжучого W у відсотках визначають за фор​мулою
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де G   - початкова маса зразка, г;

     G1 - маса зразка після насичення водою, г.

Величину водопоглинання визначають як середнє арифметичне резуль​татів трьох випробувань.

6.11 Визначення вмісту гідратної води
Масу наважки гіпсу близько 1 г поміщають у прожарений зважений фарфоровий тигель і нагрівають у муфельній печі до 400°С протягом 2 год. Прожарювання повторюють до отримання постійної маси. Тигель з наважкою охолоджують у герметично закритому ексикаторі і зважують. Вміст гідратної води W у відсотках вираховують за формулою
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де G1 - різниця у масі тигля з наважкою до і після прожарювання, г;

  G   - маса наважки гіпсу, г.

6.12 Визначення питомої поверхні
Суть методу полягає у вимірюванні опору повітря через шар гіпсового в'яжучого встановленої товщини і площі поперечного перерізу у відповідності з інструкцією, що додається до приладу АДП-1 (ПСХ-2).

Для проведення розрахунків беруть величину густини:

- для гіпсової сировини - 2,3 г/см3 ;

- для будівельного, формувального гіпсу - 2,65 г/см3 .
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7 ТРАНСПОРТУВАННЯ І ЗБЕРІГАННЯ
7.1 Гіпсові в'яжучі без упакування, як правило, транспортують у спеці​альних вагонах-цементовозах або автоцементовозах, а упаковані в мішки і тару - в універсальних транспортних засобах відповідно до діючих на цих видах транспорту правил навантаження, кріплення і перевезення вантажів, що затверджені у встановленому порядку.

7.2 При навантажуванні, вивантажуванні, транспортуванні і зберіганні гіпсових в'яжучих вживають заходів щодо запобігання їх зволоженню, заб​рудненню сторонніми домішками і предметами та пошкодження тари.

7.3 Гіпсові в'яжучі, що призначені для пакування і відвантаження, та у споживача зберігаються окремо по  групах і марках у силосах або інших зак​ритих ємкостях, а упаковані у мішки - у критих приміщеннях.

7.4 При зберіганні мішки з гіпсовими в'яжучими мають укладатись на піддони рядами впритул по висоті не більше 1,8 м, при цьому має бути забез​печений вільний підхід до них.

7.5 При зберіганні гіпсових в'яжучих у транспортних пакетах їх укла​дають у штабелі заввишки не більше чотирьох ярусів.

8 ГАРАНТІЇ ВИГОТОВЛЮВАЧА
8.1 Підприємство-виготовлювач гарантує відповідність гіпсового в'яжу​чої о вимогам даного стандарту при дотриманні умов транспортування і зберігання: при постачанні в тарі  60 днів, при відвантаженні навалом у спеціальному транспорті - 45 днів від дня відвантаження.

8.2 Замовник за домовленістю з підприємством-виготовлювачем може отримати додаткову, крім зазначеної в документі про якість, інформацію про характеристики партії гіпсового в'яжучого, що відвантажується на його адресу.
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Додаток А 

(рекомендований)

Галузі застосування гіпсових в'яжучих в залежності 
від властивостей

	Галузі застосування гіпсових

в'яжучих
	Рекомендовані марки, 

групи і класи

	Виготовлення гіпсових будівельних виробів усіх видів
	Г-2 - Г-7, всіх термінів тверднення і всіх видів тонини помелу

	Виготовлення тонкостінних будівельних виробів і декоративних деталей
	Г-4 - Г-7, нормального і повільного тверднення, тонкого і середнього помелу

	Для штукатурних робіт, зарівняння швів, виготовлення сухих розчинових сумішей і провадження спеціальних будівельних робіт
	Г-2 - Г-25, нормального і повільного тверднення, середнього і тонкого помелу

	Виготовлення форм і моделей у фарфоро-фаянсовій, керамічній, машинобудівній та інших галузях промисловості
	Г-5 - Г-25, нормального тверднення, тонкого помелу
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Додаток Б

(рекомендований)
Визначення модифікаційного  складу гіпсового в'яжучого
Б.1  Загальні положення

В залежності від умов виробити на, типу і виду випалювального агрегату, встановлених технологічних режимів у гіпсовому в'яжучому можуть перева​жати ті чи інші модифікації або різновидності гіпсу, які визначають основні фізико-хімічні властивості  в'яжучого. Продукти зневоднення гіпсу діляться на ті, які здатні сполучатися з водою (активні модифікації), і ті, які таку здатність втратили. Суть методу полягає у визначенні складових і гіпсового в'яжучого о на основі різного відношення продуктів дегідратації до води.

Вихідні дані для подальших розрахунків 

Молекулярна вага сполук, які наведені у розрахунках:

CaSO4  - 136

0,5 H2O - 9

H2O - 18

1,5 H2O - 27

2 H2O - 36

CaSO4 ( 0,5H2O - 145

CaSO4 ( 2 H2O  - 172

Б.2 Підбір проби

При визначенні складу свіжовипаленого  гіпсового в'яжучого необхідно дотримуватись умов, які зберігають розчинний ангідрид від гідратації. Відіб​рану у скляний  бюкс пробу гарячого гіпсовою в'яжучою в кількості 15-20 г зразу поміщають  для охолодження в ексикатор.

При визначенні складу гіпсового в'яжучого, яке зберігалось деякий час на повітрі і втратило розчинний ангідрид, пробу висушують до постійної маси при температурі 50-60(С.

Б.3 Для проведення випробувань використовуються:

- аналітичні ваги з похибкою зважування ±0,0002 г;

         - сушильна шафа;

- муфельна ніч;

- термометр із шкалою до 1001 С;

- скляний бюкс;

- фарфоровий тигель;

- ексикатор;

- концентрований розчин NaCl;
- дистильована вода.

Б.4 Послідовність визначення модифікаційного складу гіпсового в'яжу​чого:

- визначення вмісту розчинного ангідриту;
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- визначення вмісту сумарного напівводного сульфату кальцію;

- визначення вмісту початкового напівводного сульфату кальцію;

- визначення вмісту частки в'яжучого, яка не гідратується;

- визначення вмісту двоводного сульфату кальцію, що не розклався;

- визначення вмісту нерозчинного ангідриту і мінеральних домішок.

Б.5 Визначення вмісту розчинного ангідриту  (тільки для свіжовипаленого гіпсового в'яжучого)

Із охолодженої в ексикаторі проби гіпсового в'яжучого на аналітичних вагах беруть наважку 2-3 г в скляний бюкс, поміщають в ексикатор над шаром концентрованого розчину хлористого натру і вигримують у ньому 24-30 год. Реакція протікає за формулою

CaSO4 розчин  + 0,5 H2O ( CaSO4 ( 0,5H2 O .           (Б.1)

Потім, протерши чистою м'якою салфеткою денце бюкса, наважку помі​щають у сушильну шафу з температурою 50-60(С для видалення гігроскопічної вологи і витримують в ній до постійної маси, але не менше 2 год.
Збільшення маси ( відповідає кількості води, яку увібрав розчинний ангідрит при переході у напівводний сульфат кальцію.

Таким чином, далі усі активні модифікації в'яжучого у відібраній пробі будуть виражені напівводним сульфатом кальцію.

Вагова кількість розчинного ангідриту у пробі, виходячи із молекулярної формули реакції (Б.1) і після математичних перетворень, буде
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Вміст розчинного ангідриту у відсотках визначається за формулою
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де m   - початкова маса проби, г.

Б.6 Визначення вмісту сумарного напівводного сульфату кальцію як для свіжовипаленого  гіпсового в'яжучого, так і для того, що зберігалося.

Для визначення вмісту сумарного напівводного сульфату кальцію на​важку гіпсового в'яжучої о зволожують дистильованою водою для переводу напівводного сульфату кальцію у двоводний сульфат кальцію. Зволоження проводять з допомогою хімічної промивалки, направляючи послаблений струмінь води по колу внутрішніх стінок бюкса. Кількість води береться і надлишком (у 2-3 рази більше o6'єму в'яжучого) для того, щоб весь порошок був повністю змоченим. Гіпсовому в'яжучому дають затужавіти протягом 30-60 хв. Після цього його висушують до постійної маси при температурі 50-60"С.

Приріст с у вазі наважки відповідає кількості води, що забирає сумарний напівводний сульфат кальцію при переході у двоводний сульфат кальцію.

Користуючись молекулярною формулою реакції
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можна визначити кількість сумарного напівводного сульфату кальцію із наступного рівняння:
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Вміст сумарного напівводного сульфату кальцію в пробі у відсотках буде:
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Б.7 Визначення вмісту початкового напівводного сульфату кальцію у свіжовипаленому гіпсовому в'яжучому

Кількість початкового напівводного сульфату кальцію  в грамах у свіжовипаленому гіпсовому в'яжучому визначається як різниця сумарного напів​водного сульфату кальцію і напівводного сульфату кальцію, що утворився із розчинного ангідриту за формулою

b = CaSO4 ( 0,5 H2O, г = CaSO4 ( 0,5 H2Oіз розч. ангідр., г.       (Б.7)

Кількість напівводного сульфату кальцію, отриманого із розчинного ангідриту, буде:
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де CaSO4 розчин - вагова кількість розчинного ангідриту у свіжо- випаленій пробі, визначена за формулою (Б.2), 

або у відсотках:        CaSO4 ( 0,5 H2O = 1,66 x CaSO4 розч. , %,       (Б.8)

де CaSO4 розчин   , %, - за формулою (Б.3).

Вміст початкового напівводного сульфату кальцію А у відсотках у пробі буде:
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де m    - початкова маса проби, г;

   b    - результат розрахунків за формулою (Б.7).

Б.8 Для визначення вмісту частки в'яжучого, що не гідратується, потрібно попе​редньо встановити вміст у ньому кристалізаційної (гідратної) води. Наважку гіпсового в'яжучого 1-2 г поміщають в прожарений і зважений фарфоровий тигель і нагрівають у муфельній печі до температури 400°С протягом 2 год. Прожарювання повторюють до отримання постійної маси. Тигель охолоджу​ють у герметично закритому ексикаторі і зважують.

Вміст гідратної води у відсотках визначають за формулою
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де (m  - втрата маси наважки, г;

    m  - початкова маса наважки, г.

Б.9 Визначення вмісту двоводного сульфату кальцію, що не розклався
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Знаючи вміст гідратної води у в'яжучому і кількість напівводного гіпсу, визначеного за формулами (Б.6) або (Б.9), при свіжовипаленому в'яжучому, можна вирахувати кількість нерозкладаного двогідрату:
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де CaSO4 ( 0,5 H2O - вміст сумарного або початкового      свіжовипаленого напівводного сульфату кальцію, вираженого в долях одиниці;

 6,2 - відсоток хімічно зв'язаної води у CaSO4 ( 0,5 H2O;

20,93 - відсоток хімічно зв'язаної води у CaSO4 ( 2H2O
Б.10 Визначення нерозчинного ангідриту і мінеральних домішок Кількість мінеральних домішок і нерозчинного ангідриту у відсотках визначають за формулами:

а) для в'яжучого, яке зберігалося на повітрі,

CaSO4 нерозч.+доміш = 100 - (CaSO4 ( 0,5 H2Oсумарн +

       + CaSO4 ( 2H2O);                                                                      (Б. 12)

6) для свіжовнпаленого в'яжучого

       CaSO4 нерозч.+доміш = 100 - (CaSO4 ( 0,5 H2Oпочатк. +

        + CaSO4 розч. + CaSO4 ( 2H2O);                                                (Б.13)

CaSO4 двоводний  та нерозчинний з домішками являють собою негідратовану частку в'яжучого. 

Приклад розрахунку 

Наважка свіжовипаленого гіпсового в'яжучого                   - 1,7 г;
Вміст гідратної води                                                               -  5,8 %;

Маса проби після витримування над концентрованим 

розчином NaCI                                                                        - 1,714 г 

Збільшення маси складе:

( = 1,714 - 1,7 = 0,014 г, звідки за формулою (Б.3)
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Після зволожування проби гіпсового в'яжучого і видалення гігроскопіч​ної вологи вона набрала масу 1,979 г.
Збільшення маси буде: 1,979 - 1,714= 0,265 г.   

За формулою (Б.6)
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Перш ніж визначити початковий напівводний сульфат кальцію у свіжовипаленому в'яжучому треба вирахувати кількість напівводного сульфату кальцію, отриманого із CaSO4 розчинного, який за формулою (Б.8) складе:

CaSO4 ( 0,5 Н2O із розчинного CaSO4 = 1,066(13 = 13,86 %.
Різниця між сумарним напівводннм сульфатом кальцію та отриманим із CaSO4 розчинним складатиме кількість початкового сульфату кальцію у сві​жовипаленому гіпсовому в'яжучому, а саме:
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CaSO4 ( 0,5 H2Oпочатк. = 83,7 - 13,86 = 69,84 % (=70 %). 
Двогідрат, що не розклався (Б.11):
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Мінеральні домішки і нерозчинний ангідрит складуть:

100-(70 + 13+7)= 10%.

Таким чином, склад в'яжучого буде:

CaSO4 ( 0,5 H2Oпочатк.                    – 70%

CaSO4 розчин                                     – 13%

CaSO4 ( 2H2O                                  – 7%

CaSO4 нерозч.+ домішки                         – 10%

Всього                                              100%

Активні модифікації: CaSO4 ( 0,5 H2Oпочатк. та CaSO4 розч., їх сума складе 70+13=83%; не гідратовані CaSО4 двоводний та нерозчинний з домішками, їх сума складе 7 + 10 = 17 %.
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Додаток В 

(обов’язковий)

Прилади та обладнання для визначення показників якості 
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гіпсових в'яжучих
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Додаток Г 

(рекомендований)
Форма журналу 

приймального контролю гіпсових в'яжучих
1. Обкладинка журналу

(підприємство, фірма)

ЖУРНАЛ 

приймального контролю гіпсових в'яжучих
Початий ________________________________________________________________
Закінчений _____________________________________________________________

Всього аркушів __________________________________________________________
1. Результати приймального контролю гіпсових в'яжучих

	Номер партії
	Дата
	Місце збері-гання в'яжу-чого і його кіль-

кості
	Значення показників якості


	Висновок про марку, вид та результат приймання
	Підпис

	
	виготов-лення
	прий-мання
	
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7


Примітки 1. У графі 5 наводяться всі нормативні показники якості за 5.2 даного стандарту та фактичні результати випробувань гіпсових в'яжучих. 

Примітка 2. У графі 6 роблять висновки щодо віднесення гіпсового в'яжучого до даної марки та виду за результатами випробувань, а також відмітку про приймання чи бракування даної партії гіпсового в'яжучого. 

Примітка 3. У графі 7 має бути підпис відповідальної особи за технічний контроль на підприємстві-виготовлювачі.
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Ключові слова:
стандарт, гіпсові в'яжучі, технічні вимоги, вимоги безпеки, правила приймання, методи випробувань.
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ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ УКРАИНЫ
Строительные материалы Вяжущие гипсовые
Технические условия
Будівельні матеріали В'яжучі гіпсові
Технічні умови
Building materials Astringents of gypsum
Specifications
Дата введения 1999-06-01
1 ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Настоящий стандарт распространяется на гипсовые вяжущие, изготав​ливаемые путем термической обработки природного гипсового сырья - гип​сового камня - до полуводного сульфата кальция (CaSO4 ( 0,5Н2О) и приме​няемые для изготовления строительных изделий, при производстве строи​тельных работ, а также для изготовления форм и моделей в фарфорофаянсовой, керамической, машиностроительной и других отраслях промышлен​ности. Области применения гипсовых вяжущих приведены в приложении А.
Стандарт не распространяется на гипс медицинский и гипсовые вяжущие из фосфогипса и других отходов промышленности.
Условное обозначение при заказе гипсового вяжущего должно состоять из первых букв названия гипсового вяжущего, марки вяжущего, индекса срока схватывания, индекса тонкости помола, обозначения настоящего стандарта.
Пример условного обозначения гипсового вяжущего марки 5, быстрого твердения, грубого помола:
ГВ Г-5-А-1 ДСТУ Б В.2.7-82-99.
Требования, изложенные в 3.1.1, 3.1.2, 3.1.4, 3.1.5, 3.1.6, 3.2, 3.4.3, 3.5, разделах 4, 5, 6 и 7.2 являются обязательными.
Стандарт пригоден для целей сертификации.

Издание официальное
ДСТУ Б В.2.7-82-99 с.2

2 НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ
В настоящем стандарте даны ссылки на следующие нормативные документы:
	ГОСТ

	12.1.004-91


	ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования


	ГОСТ

	12.1.005-88


	ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны


	ГОСТ

	12.1.007-76


	ССБТ. Вредные вещества. Классификацня и общие требования безопасности


	ГОСТ

	12.1.019-79


	ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты


	ГОСТ

	12.2.003-91


	ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности


	ГОСТ

	12.3.002-75


	ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности


	ГОСТ

	12.3.009-76


	ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности


	ГОСТ

	12.4.013-85


	ССБТ. Очки защитные. Общие технические условия


	ГОСТ

	12.4.021-75


	ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования и номенклатура видов защиты


	ГОСТ

	12.4.028-76


	ССБТ. Респираторы ШБ-1 "Лепесток". Технические условия


	ГОСТ

	28507-90


	ССБТ. Обувь специальная кожаная для защиты от механических воздействий. Технические условия


	ГОСТ

	310.4-81


	Цементы. Методы определения предела прочности при изгибе и сжатии


	ГОСТ

	1277-75


	Серебро азотнокислое


	ГОСТ

	1770-74Е

	Посуда мерная лабораторная стеклянная. Цилиндры, мензурки, колбы, пробирки. Технические условия


	ГОСТ

	2226-88


	Мешки бумажные. Технические условия


	ГОСТ

	2874-82


	Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством


	ГОСТ

	3118-77


	Кислота соляная. Технические условия


	ГОСТ

	4013-82


	Камень гипсовый и гипсоангидритовый для произ​водства вяжущих материалов. Технические условия


	ГОСТ

	6613-86


	Сетки проволочные тканые с квадратными ячейками. Технические условия
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	ГОСТ 9078-84


	Поддоны плоские. Общие технические условия


	ГОСТ 14192-77


	Маркировка грузов


	ГОСТ 27574-87


	Костюмы женские для защиты от общих производственных загрязнений и механических воздействий. Технические условия


	ГОСТ 27575-87


	Костюмы мужские для защиты от общих производственных загрязнений и механических воздействий. Технические условия


	СН-245-71

	Санитарные нормы проектирования промышленных предприятий


	СНиП 11-4-79


	Естественное и искусственное освещение


	СНнП 2.04.01-85


	Внутренний водопровод и канализация зданий


	СНиП 2.04.05-91


	Отопление, вентиляция и кондиционирование


	СНиП 2.09.04-87


	Административные и бытовые здания


	СНиП III.4-80

	Техника безопасности в строительстве


	СП № 4946-89


	Санитарные правила по охране атмосферного воздуха населенных мест


	СанПиН № 4630-88


	Санитарные правила по охране атмосферного воздуха населенных мест


	СП 1042-73


	Санитарные правила организации технологических процессов и гигиенические требования к производственному оборудованию


	ДБН В.1.4-0.01-97


	Система норм и правил снижения  уровня ионизирующих излучений естественных радионуклидов в строительстве. Основные положения


	ДБН В. 1.4-0.02-97


	Система норм и правил снижения уровня ионизирующих излучений естественных радионуклидов в строительстве. Типовые документы


	ДБН В.1.4-1.01-97


	Система норм и правил снижения уровня ионизирующих излучений естественных радионуклидов в строительстве. Регламентированные радиационные параметры. Допустимые уровни


	ДБН В. 1.4-2.01-97


	Система норм и правил снижения уровня ионизирующих излучений естественных радионуклидов в строительстве. Радиационный контроль строительных материалов и объектов строительства
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3 ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
3.1 Для всех видов низкообжиговых гипсовых вяжущих
3.1.1 Гипсовые вяжущие должны удовлетворять обязательные требова​ния настоящего стандарта и заказ на их поставку.
3.1.2 Гипсовые вяжущие должны изготавливаться по технологическому регламенту, утвержденному предприятием-изготовителем.
3.1.3 В зависимости от предела прочности при сжатии устанавливаются такие марки гипсовых вяжущих: Г-2, Г-3, Г-4, Г-5, Г-6, Г-7, Г-8, Г-9, Г-10, Г-13, Г-16, Г-19, Г-22, Г-25.
3.1.4 Показатели предела прочности при сжатии и изгибе для каждой марки гипсового вяжущего должны соответствовать значениям, приведенным в таблице 1.

Таблица
                           МПа
	Марка вяжущего

	Предел прочности образцов - балочек размерами 40х40х160 мм в возрасте 2 ч, не менее
 размерами »расте 2 ч, не менее


	
	при сжатии

	при изгибе


	Г-2


	2


	1,2



	Г-3


	3


	1,8



	Г-4


	4


	2,0



	Г-5


	5


	2,5



	Г-6


	6


	3,0



	Г-7


	7


	3,5



	Г-8


	8


	3,85



	Г-9


	9


	4,2



	Г-10

	10


	4,5



	Г-13

	13


	5,5



	Г-16

	16


	6,0



	Г-19

	19


	6,5



	Г-22

	22


	7,0



	Г-25

	25


	8,0




3.1.5 Сроки схватывания гипсовых вяжущих в зависимости от группы должны соответствовать значениям, приведенным в таблице 2.
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Таблица 2

	Группа вяжущего

	Индекс срока твердения

	Срок схватывания, мин


	
	
	начало,

не ранее

	конец,

не позднее


	Быстро твердеющее

	А

	2 

	15 


	Нормально твердеющее

	Б

	6

	30


	Медленно твердеющее

	В
	20
	Не нормируется


3.1.6 В зависимости от тонкости  помола  гипсовые вяжущие разделяются на классы, приведенные в таблице 3.

Таблица 3

	Класс вяжущего


	Индекс тонкости

помола

	Максимальный остаток на сите с размерами ячеек в свету 0,2 мм, %, 
не более


	Грубого помола

	I

	23



	Среднего помола

	II

	14



	Тонкого помола

	III

	2




3.1.7 Содержание гидратной воды в гипсовых вяжущих должно быть в пределах 4-5 %.

3.2 Для гипсовых вяжущих, используемых в фарфоро-фаянсовой, керами​ческой и других отраслях промышленности (кроме строительной), устанав​ливаются дополнительные требования
3.2.1 Гипсовые вяжущие но пределу прочности должны соответствовать маркам Г-5 Г-25.
3.2.2 Начало схватывания гипсового теста нормальной густоты должно наступать не ранее 6 мин, а конец схватывания - не позднее 30 мин от начала замешивания.
3.2.3 Тонкость помола гипсовых вяжущих должна быть такой, чтобы остаток на сите с размерами ячеек в свету 0,2 мм не превышал 1 %.

3.2.4 Гипсовые вяжущие должны соответствовать требованиям, приве​денным в таблице 4.
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Таблица 4

	Наименование показателей
	Значение показателей гипсовых вяжущих

	
	Для фарфоро-фаянсовой и керамической промышленности
	Для других отраслей промышленности

	Объемное расширение, %
	0,15 - 0,30
	Не более 0,2

	Примеси, не растворимые в соляной кислоте, %, не более 
	1,0
	1,0

	Содержание металлопримесей в 1 кг гипса, не более, мг
	8
	8

	Водопоглощение, %
	25-30
	Не нормируется


3.3 Гипсовые вяжущие изготавливаются из природного гипсового камня по ГОСТ 4013.

3.4 Упаковка
3.4.1 Гипсовые вяжущие отгружаются упакованными в мешки или на​валом в специализированном транспорте.

Для упаковки вяжущих применяются  пяти-, шестислойные с закрытой горловиной бумажные метки М-НМ, БМ или БМП но ГОСТ 2226.

Допускается использовать бумажные мешки импортного производства с показателями прочности не ниже чем по ГОСТ 2226, а также по согласованию с потребителем четырехслойные бумажные мешки.
3.4.2 Средняя масса нетто вяжущего и мешке, как правило, составляет (50±0,5) кг.
3.4.3 Предельная масса брутто мешка с вяжущим не может превышать    51 кг.
3.4.4 Мешки с вяжущим могут упаковываться в транспортные пакеты на поддоны по ГОСТ 9078 с использованием средств пакетирования но действу​ющим нормативно-техническим документам. Масса нетто пакета, как прави​ло, не превышает 2000 кг.
3.4.5 Для розничной торговли гипсовые вяжущие упаковываются в полиэтиленовые банки, полиэтиленовые или бумажные пакеты, которые обеспечивают необходимую герметичность вяжущих. Масса нетто отдельной упаковки може і быть от 1 до 10 кг. Отклонение от массы нетто одной упаковки не превышает 1 %. Банки или пакеты с вяжущим укладываются в транспорт​ную тару, соответствующую действующей нормативной документации.
3.5 Маркировка
3.5.1 Маркировку наносят на каждый меток для гипсовых вяжущих в любой его части. Она должна быть четкой и содержать:
-  наименование предприятия - изготовителя или его товарный знак:
-  наименование вяжущего по настоящему стандарту;
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- среднюю массу нетто вяжущего в мешке;

- манипуляционный знак "Беречь от влаги" по ГОСТ 14192.

Транспортная маркировка по ГОСТ 14192 наносится также на мешки верхнего ряда.
3.5.2 Маркировка дня транспортных пакетов наносится на мешки верх​него ряда, которые должны быть  уложены так, чтобы маркировка была четко видна. Она должна содержать информацию по 3.5.1, за исключением средней массы неї то вяжущего в мешке и дополнительно укалывается:
- средняя масса нетто вяжущего в пакете:
    - количество мешков в пакете.
3.5.3 Дня розничной торговли каждая упаковка и тара должны сопро​вождаться инструкцией по применению и этикеткой, на которой приведено:
    - наименование предприятия-изготовителя или его товарный знак;
    - полное наименование вяжущего;
- обозначение настоящего стандарта;
    - номер партии н дату изготовления;
    - массу нетто одной упаковки, кг;
- количество упаковок (для тары);
     - манипуляционный знак "Беречь от влаги" но ГОСТ 14192.

3.5.4 Маркировку вяжущего, отгружаемого без упаковки, наносят на ярлык, который кренится к транспортному средству любым способом, кото​рый обеспечивает его сохранность при транспортировании.
Ярлык должен содержать такую же информацию, как и маркировка мешка с вяжущим.
4 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ И ОХРАНЫ ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ
4.1 Гипсовые вяжущие (частично или полностью обезвоженный порошок природного гипса) отвечают четвертому классу опасности по ГОСТ 12.1.005 и относятся к веществам малоопасным в соответствии с классификацией по ГОСТ 12.1.007, выявляют фиброгенное действие, не являются аллергенами и не вызывают заболевания силикозом.
4.2 Гипсовые вяжущие пожаро- и взрывобезопасные.
4.3 Сырье, используемое для производства гипсовых вяжущих, по радиаци​онной безопасности должно соответствовать требованиям ДБН В. 1.4-0.01, ДБН В.1.4-0.02, ДБН В.1.4-1.01, ДБН В.1.4-2.01.
Эффективная суммарная удельная активность природных радионукли​дов в гипсовом вяжущем не должна превышать 370 Бк/кг.
4.4 Предельно допустимая концентрация гипсовой пыли в воздухе рабочей зоны должна соответствовать требованиям ГОСТ 12.1.005.
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4.5 При производстве гипсовых вяжущих работающие должны обес​печиваться спецодеждой по ГОСТ 27574 и ГОСТ 27575, спецобувью  - по ГОСТ 28507, защитными очками - по ГОСТ 12.4.013, респираторами ШБ-1 "Лепесток" - по ГОСТ 12.4.028.

Возможно использование средств индивидуальной защиты импортного производства при условии обеспечения необходимою уровня безопасности работающих.
4.6 Производственные помещения должны быть оборудованы системами приточно-вытяжной вентиляции, аспирации и отопления по ГОСТ 12.4021 и СНиП 2.04.05, освещения - по СПиП П-4, водопроводной системой и кана​лизацией - по СНиП 2.04.01, питьевой водой - по ГОСТ 2874, бытовыми помещениями - по СНиП 2.09.04.

4.7 Микроклимат в производственных помещениях должен соответ​ствовать требованиям  ГОСТ 12.1.005 и СН № 4088.

4.8 В производственных помещениях необходимо придерживаться пра​вил пожарной безопасности в соответствии с ГОСТ 12.1.004 и электро-безопасности - по ГОСТ 12.1.019.

4.9 Уровни содержания вредных веществ в выбросах вентиляционных установок должны соответствовать требованиям СН-245 и СП № 4946.

4.10 Технологические  сточные воды сбрасываются в канализацию соот​ветственно требованиям CанПиН № 4630.

4.11 Технологическое оборудование и производственные процессы должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.003, СП № 1042 и ГОСТ 12.3.002.

4.12 Погрузочно-разгрузочные работы должны осуществляться соот​ветственно требованиям CHиП III-4 и ГОСТ 12.3.009.

5  ПРАВИЛА ПРИЕМКИ
5.1 Гипсовые вяжущие принимаются партиями. Партией считается суточный выпуск гипсового вяжущего одной группы, класса и марки.
5.2 Каждая партия гипсового вяжущего подлежит приемо-сдаточным испытаниям по показателям:
- предел прочности при сжатии и изгибе;
- срок схватывания;
- тонкость помола.
Для гипсовых вяжущих, используемых в фарфоро-фаянсовой, керами​ческой, машиностроительной и других отраслях промышленности (кроме строительной), дополнительно определяют:
- объемное расширение;
- примеси, не растворимые в соляной кислоте;
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-  содержание металлопримесей;
-  водопоглощение.
5.3 По результатам приемно-сдаточных испытаний определяют группу, класс и марку вяжущего.
5.4 Для проведения приемо-сдаточных испытании и контрольных про​верок от каждой партии вяжущего отбирают пробу массой от 5 до 7 кг.
5.5 Порядок отбора проб
5.5.1 Из потока гипсового вяжущего при его транспортировании к месту хранения или упаковки и с транспортных средств отбирают 10 отдельных проб массой от 1,0 до 1,5 кг каждая и объединяют в одну.
5.5.2 Для контрольных проверок упакованных вяжущих отбирают любых 10 мешков с вяжущим и с каждого из них с глубины 10 см пробоотборником отбирают пробу массой от 1,0 до 1,5 кг; из транспортных средств пробы отбирают в четырех местах.
5.5.3 Отобранные пробы по 5.5.1 и 5.5.2 тщательно перемешивают, потом квартованием отбирают для испытаний конечную пробу массой от 5 до 7 кг, которую делят на две равные части и хранят в закрытых сосудах. Одну пробу используют для испытаний, другую хранят в течение гарантийного срока по 8.1 при температуре (20±3)(С как арбитражную.
5.6 Маркировка проб и протокол отбора проб должны содержать:
- наименование предприятия-изготовителя гипсового вяжущего;
- обозначение пробы вяжущего;
- дату изготовления;
- место и дату отбора проб;
- должности и фамилии лиц, отбиравших пробы.
5.7 Приемка вяжущих техническим контролем предприятия-изготовителя осуществляется по результатам приемо-сдаточных испытаний, которые до​кументируются по форме согласно рекомендованному приложению Г.
5.8 При неудовлетворительных результатах испытаний хотя бы по одному из показателей, указанных в 5.2, проводят повторные испытания по этому показателю на удвоенном количестве проб. При неудовлетворительных результатах повторных испытаний партия гипсового вяжущего приемке не подлежит.
5.9 Каждая партия гипсового вяжущего или ее часть, поставляемая одному заказчику, должна сопровождаться документом о качестве, в котором должно быть приведено:
- наименование предприятия-изготовителя и его адрес;
- номер партии и дата;
- объем отгружаемой продукции;
- наименование и условное обозначение продукции;
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- результаты испытаний для гипсовых вяжущих, предназначенных для фарфоро-фаянсовой, керамической и других отраслей промышленности (кроме строительной);
- обозначение настоящего стандарта.
Документ о качестве должен быть подписан лицом, отвечающим за технический контроль  изготовителя.
5.10 Изготовитель определяет удельную поверхность, содержание гидратной воды и модификационный состав гипсовых вяжущих периодически с интервалом не более 6 месяцев и по требованию потребителя представляет соответствующую информацию.
5.11 Потребитель имеет право проводить контрольную проверку гипсовых вяжущих согласно требованиям настоящего стандарта.
6 МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ
6.1 До испытаний пробы гипсовых вяжущих, образцы и приборы должны быть выдержаны не менее 3 ч при температуре (20±3)(С. Относительная влажность в помещении должна быть (65±10) %.

6.2 Определение предела прочности при сжатии
6.2.1 Сущность метода заключается в определении минимальных нагру​зок, разрушающих образец.
6.2.2 Для проведения испытаний применяют:
- чашку, изготовленную из коррозионностойкого материала;
- линейку длиной 250 мм;
- ручную мешалку (рисунок B.I);
- мерный цилиндр вместимостью 1 л по ГОСТ 1770;

- весы с погрешностью взвешивания не более 1 г;
- форму  из  коррозионностойкого  материала для изготовления образцов - балочек размерами 40(40(160мм (рисунок В.2). Верхняя и нижняя кромки продольных и поперечных стенок формы должны быть отшлифованными и плотно прилегать ко дну формы. Угол между сторонами и дном формы должен быть (90±0,5)(. Отклонения габаритных размеров форм от номинальных не должно превышать 0,5 мм по длине и 0,2 мм по ширине и высоте. Разрешается применять формы для образцов-балочек по ГОСТ 310.4;

- прибор для определения прочности при сжатии, состоящий из двух металлических нажимных пластин (рисунок В.3) твердостью по Роквеллу HRC не менее 61. Искривление пластин не должно превышать 0,05 мм;
- пресс для определения предела прочности образцов при сжатии с предельной нагрузкой до 10 - 20 тс.

6.2.3 Определение прочности образцов, изготовленных из гипсового теста стандартной консистенции, проводят через 2 ч после контакта гипсового вяжущего с водой.
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6.2.4 Для изготовления образцов берут пробу гипсового вяжущего массой от 1,0 до 1,6кг. Гипсовое вяжущее в течение 5-20 с засыпают в чашку с водой, взятой в количестве, необходимом для получения теста стандартной кон​систенции, интенсивно перемешивают ручной мешалкой в течение 60 с до получения однородного теста, которое заливают в формы. Предварительно внутреннюю поверхность металлических форм смазывают минеральным маслом средней вязкости. Отсеки формы заполняют одновременно, для чего чашку с гипсовым тестом равномерно перемешают над формой. Для удаления вовлеченного воздуха после заполнения форму встряхивают 5 раз, для чего ее поднимают за торцевую сторону па высоту от 8 до 10 мм и опускают. После наступления начала схватывания излишки гипсового теста снимают линей​кой, передвигая ее по верхним кромкам формы перпендикулярно к поверх​ности образцов. Через (15+5) мин после окончания схватывания образцы вытягивают из формы, маркируют и хранят в помещении для испытаний.
6.2.5 Полученные после испытаний при изгибе шесть половинок балочек сразу же подвергают испытаниям при сжатии. Образцы размещают между двумя пластинами таким образом, чтобы боковые грани, которые при изго​товлении прилегали к продольным стенкам форм, находились на плоскостях пластин, а упоры пластин плотно прилегали к торцевой гладкой грани образца (рисунок В.4). Образец вместе с пластинами подвергают сжатию на прессе. Время от начала равномерного нагружения образца до его разрушения должно составлять от 5 до 30с, средняя скорость нарастания нагрузки при испытании должна быть (10±5) Н (кгс) в секунду.
Предел прочности при сжатии одного образца  в мегапаскалях (или килограмм-силы на квадратный сантиметр) определяют по формуле
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где Рi - величина разрушающего нагружения, Н (кгс);
      Si - площадь рабочей поверхности пластин, равная 25 см.

Предел прочности при сжатии вычисляют, как среднее арифметическое результатов испытаний всех образцов, без наибольшего и наименьшего результатов:
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где Ri сж,…., Rn сж - результаты определения предела прочности при сжатии отдельных образцов в МПа или кгс/см2 ;

n  - количество образцов, результаты определения предела прочности которых учтены при вычислении.
6.3 Определение предела прочности на растяжение при изгибе
6.3.1 Сущность метода заключается в определении минимальных нагру​зок, разрушающих образец.
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6.3.2 Для проведения испытаний образцы, изготовленные по 6.2, уста​навливают на опоры таким образом, чтобы те грани их, которые были гори​зонтальными при изготовлении, находились в вертикальном положении. Схема расположения образца на опорных валиках показана на рисунке В.5.

Расчет предела прочности при изгибе Rизг. в мегапаскалях (или кило​грамм-силы на квадратный сантиметр) выполняют по формуле
Rизг = 0,0234 F МПа (0,234 F кгс/см2),                         (3) 

где F - разрушающая нагрузка в МПа пли кгс/см2;

Предел прочности при изгибе вычисляют как среднее арифметическое результатов трех испытаний.
6.4 Определение стандартной консистенции (нормальной густоты) гипсового теста
6.4.1 Стандартная консистенция (нормальная густота) характеризуется диаметром расплыва гипсового теста, вытекающею из цилиндра при его поднятии на высоту не менее чем 100 мм. Диаметр расплыва должен быть равным (180+5) мм. Количество воды является основным критерием для определения свойств гипсового вяжущего: времени схватывания, предела прочности, объемного расширения и водопоглощения. Количество воды выражается в процентах, как отношение массы воды, необходимой для получения гипсовой смеси стандартной консистенции, к массе гипсового вяжущего в граммах.

6.4.2 Для определения стандартной консистенции применяют:
- чашку из коррозиоиностойкого материала вместимостью более      500 см3;
- ручную мешалку, имеющую более трех петель (рисунка В.1);

- стекло диаметром более 240 мм, па которое нанесен ряд концентри​ческих окружностей диаметром 150-220 мм через каждые 10 мм, а окружности диаметром от 170 до 190 мм - через каждые 5 мм. Окружности можно нанести на лист белой бумаги и разместить его между двумя стеклянными пластинами;
- цилиндр из нержавеющего металла с полированной внутренней по​верхностью (рисунок В.6);

- линейку длиной 250 мм с ценой деления 1 мм;
- весы с погрешностью взвешивания не более 1 г;
- секундомер;
- мерный цилиндр вместимостью 250 мл;
- питьевую воду по ГОСТ 2874.

6.4.3 В чистую чашку, предварительно протертую тканью, вливают воду, количество которой зависит от свойств гипсового вяжущего. После этого в воду в течение 2-5с засыпают от 300 до 350 г гипсового вяжущего. Массу перемешивают ручной мешалкой в течение 30 с, начиная отсчет времени от начала засыпания гипсового вяжущего в воду. После окончания перемеши​вания цилиндр, установленный в центре стекла, заполняют гипсовым тестом, избыток которого срезают линейкой. Цилиндр и стекло
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предварительно про​тирают тканью. Через 45 с, считая от начала засыпания гипсового вяжущего в воду, или через 15 с после окончания перемешивания цилиндр очень быстро поднимают вертикально на высоту не менее 100 мм и отводят в сторону. Диаметр расплыва измеряют непосредственно после поднятия цилиндра линейкой в двух перпендикулярных направлениях с погрешностью не больше 5 мм и вычисляют среднее арифметическое значение. Если диаметр расплыва теста не соответствует (180±5) мм, испытание повторяют с другим количеством воды.
6.5 Определение сроков схватывания гипсового вяжущего
6.5.1 Сущность метода заключается в определении времени от начала контакта гипсового вяжущего с водой до начала и конца схватывания теста.
6.5.2 Для определения сроков схватывания гипсового вяжущего исполь​зуют гипсовое тесто стандартной консистенции.
6.5.3 Для проведения испытаний применяют:
- секундомер;
- коническое кольцо из коррозионностойкого материала (рису​нок В.7);

- прибор Вика с массой подвижной части (300±2) г. Размеры иглы приведены на рисунке В.8. Игла должна быть изготовлена из твердой нержа​веющей стальной проволоки с полированной поверхностью и не должна иметь искривлений;
- полированную пластинку из коррозионностойкого материала раз​мером не меньше 100х100 мм.
6.5.4 Перед началом испытаний проверяют, свободно ли опускается стержень прибора Вика, а также нулевое положение подвижной его части.
Кольцо, предварительно протертое, смазанное минеральным маслом и установленное на полированную пластинку, заполняют тестом. Для удаления воздуха, попавшего в тесто, кольцо с пластинкой 4-5 раз встряхивают путем поднятия и опускания одной из сторон пластинки примерно на 10 мм. После этого излишки теста срезают линейкой и заполненную форму на пластинке устанавливают на основание прибора Вика.
Подвижную часть прибора с иглой устанавливают в такое положение, при котором конец иглы касается поверхности гипсового теста, после этого иглу свободно опускают в кольцо с тестом. Погружение делают один раз через каждые 30с, начиная с целого числа минут. После каждого погружения иглу тщательно вытирают, а пластинку вместе с кольцом перемещают так, чтобы игла при новом погружении попадала в другое место поверхности теста.
Начало схватывания определяют числом минут, истекших от момента Добавления вяжущего в воду к моменту, когда свободно опущенная игла после погружения в тесто первый раз не доходит до поверхности пластинки, а конец схватывания - когда свободно опущенная игла погружается на
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глубину не более 1 мм. Время от начала и конца схватывания выражают в минутах.
6.6 Определение тонкости помола
6.6.1 Сущность метода заключается в определении массы гипсового вяжущего, оставшегося после просеивания на сите с отверстиями размером
0,2мм.
6.6.2 Для определения тонкости помола применяют:
- сушильный шкаф;
- весы технические с погрешностью измерения не более 0,05 г;
- сито с размерами ячеек в свету 0,2 мм по ГОСТ 6613;

- термометр со шкалой до 100 С;
- установка для механического просеивания.
6.6.3 Пробу гипсового вяжущего массой 50 г, взвешенную с погрешнос​тью не более 0,1 г, предварительно высушенную в сушильном шкафу в течение 1 ч при температуре (50±5)"С, высыпают на сито и просеивают ручным или механическим способом.
Просеивание считается законченным, если через сито в течение 1 мин при ручном просеивании проходит не более 0,05 г гипсового вяжущего.
Тонкость помола отдельной пробы определяют в процентах с погреш​ностью не более 0,1 %, как отношение массы гипсового вяжущего, которое осталось на сите, к массе начальной пробы. За величину тонкости помола принимают среднее арифметическое результатов двух испытаний.
При использовании установки для механического просеивания испыта​ния проводят в соответствии с инструкцией, прилагаемой к установке.
6.6.4 При арбитражных испытаниях за основание принимают ручной способ просеивания.
6.7 Определение объемною расширения
6.7.1 Для проведения испытания применяются:
- прибор (рисунок В.9), состоящий из штатива, на котором укреплен индикатор, и металлического разъемного цилиндра высотой 100 мм, внутренним и наружным диаметром 50 и 56 мм соответственно;
- дюралюминиевая крышка диаметром 56 мм и толщиной 1 мм;
- стеклянная пластина диаметром не менее 60 мм.
6.7.2 Проведение испытания
Прибор устанавливают на жестком основании, исключающем возмож​ность вибрации. Цилиндр прибора ставят на стеклянную пластину, заполняют гипсовым тестом нормальной густоты, закрывают крышкой и устанавливают на опорную плиту.
Время затворения гипсового вяжущего водой и заполнения гипсовым тестом цилиндра не должно превышать 2 мин.
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Стержень индикатора поворотом винта приводят в соприкосновение с углублением в крышке цилиндра. Дополнительно производят еще один оборот винта для установки индикатора на нулевое значение и приступают к фиксации движения стрелки, вызываемого расширением гипсового раствора при его твердении.
Началом отсчета расширения необходимо считать момент появления положительных деформаций, концом определения - момент прекращения движения стрелки, наступающий приблизительно через 1 ч после заполнения цилиндра раствором.
Величина объемного расширения в процентах численно равна величине деформаций в миллиметрах.
6.8 Определение содержания нерастворимого остатка
6.8.1 Для проведения испытания применяются:
- соляная кислота по ГОСТ 3118, раствор 1:10;

- серебро азотнокислое по ГОСТ 1277, 1 %-й раствор;
- муфельная печь;
- стакан вместимостью не менее 200 мл;
- фарфоровый тигель вместимостью не менее 5 мл;
- весы лабораторные аналитические с погрешностью взвешивания не более 0,0002 г;
- электроплитка;
- фильтры бумажные беззольные.
6.8.2 Проведение испытания
Навеску 1 г гипсового вяжущего, взвешенную с погрешностью не более 0,0002 г, помещают в стакан и обрабатывают 100 мл соляной кислоты. Содер​жимое стакана доводят до кипения при постоянном перемешивании. После кипения в течение 5 мин жидкость фильтруют через неплотный бумажный беззольный фильтр. Осадок промывают горячей водой до исчезновения реак​ции на ион хлора (проба раствором азотнокислого серебра, подкисленного азотной кислотой).
Остаток вместе с фильтром переносят во взвешенный фарфоровый ти​гель, взвешивают, затем ставят в муфельную печь, озоляют и прокаливают до постоянной массы при температуре 900-1000(С.
Содержание нерастворимого остатка Н.О. в процентах определяют по формуле
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где G1 - разность в массе тигля с остатком после прокаливания и пустого тигля, г;
   G - навеска вяжущего, г.
6.9 Определение содержания металлопримесей в гипсовом вяжущем
6.9.1 Для проведения испытаний применяются:
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- подковообразный постоянный магнит по ГОСТ 17809 (рисунок В.10);

- насадка из плексигласа на концы магнита (рисунок B.11);

- доска с бортиками размерами 1000 ( 500 мм с покрытием из плексигласа или стекла;
- весы лабораторные аналитические с погрешностью взвешивания не более 0,0002 г;
- шпатель для смешивания и разравнивания гипсового вяжущего;
- стекло часовое.
6.9.2 Проведение испытаний
От общей пробы берут навеску массой 1 кг, высыпают на доску и раз​равнивают шпателем слоем толщиной не более 0,5 см.
Магнитом с насадкой на его концах медленно в самой толще гипсового вяжущего проводят вдоль и поперек доски с гипсом.
Частицы металлопримесей с вяжущим, налипшим на них, периодически отделяют от магнита снятием насадки и высыпают па лист белой бумаги.
Выделение металлопримесей повторяют шесть раз. Перед каждым выде​лением испытываемое вяжушее смешивают и разравнивают тонким слоем.
Металлопримеси от вяжущего, прилипшего к ним, отделяют проводя магнитом по обратной стороне листа бумаги, на котором они находятся. После сосредоточения металлопримесей в одном месте на листе бумаги их переносят на предварительно взвешенное часовое стекло и взвешивают с по​грешностью не более 0,0002 г.
Содержание металлопримесей выражают в миллиграммах па 1 кг вяжу​щего.
6.10 Определение водопоглощения
6.10.1 Для проведения испытания применяются:
- сушильный шкаф;
- весы с погрешностью взвешивания не более 0,01 г.
6.10.2 Проведение испытания
Водопоглощение гипсового вяжущего определяют на трех образцах (половинках - балочках), предварительно высушенных до постоянной массы при температуре 45-55(С. Образцы взвешивают, помещают в горизонтальном положении в ванну и заливают водой до половины их высоты. Через 2 ч их заливают водой полностью и выдерживают еще 2 ч. После этого образцы вытягивают из воды, обтирают влажной тканью и взвешивают.
Водопоглощение гипсового вяжущего W в процентах определяют по формуле
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где G  - начальная масса образца, г;
  G1 - масса образца после насыщения водой, г.
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Величину водопоглощения определяют как среднее арифметическое результатов трех испытании.
6.11 Определение содержания гидратной воды
Массу навески гипса около 1 г помещают в прокаленный взвешенный фарфоровий тигель и нагревают в муфельной печи до 400(С в течение 2 ч. Прокаливание повторяют до получения постоянной массы. Тигель с навеской охлаждают в герметически закрытом эксикаторе и взвешивают. Содержание гидратной воды W в процентах высчитывают по формуле
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где g1 - разность в массе тигля с навеской до и после прокаливания, г;
G - масса навески гипса, г.
6.12 Определение удельной поверхности
Сущность метода состоит в измерении сопротивления воздуха через слой гипсового вяжущего установленной толщины и площади поперечного сечения в соответствии с инструкцией, прилагаемой к прибору АДП-1 (ПСХ-2).
Для проведения расчетов берут величину плотности:
- для гипсового сырья - 2,3 г /см3 ;

- для строительного, формовочного гипса - 2,65 г/см3 .

7 ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ
7.1 Гипсовые вяжущие без упаковки, как правило, транспортируют в специальных вагонах-цементовозах или автоцементовозах, а упакованные в метки и тару - в универсальных транспортных средствах согласно действую​щим на этих видах транспорта правилам погрузки, крепления и перевозки грузов, утвержденным в установленном порядке.
7.2 При погрузке, разгрузке, транспортировании и хранении гипсовых вяжущих принимают меры по предотвращению их увлажнения, загрязнения посторонними примесями и предметами и повреждения тары.
7.3 Гипсовые вяжущие, предназначенные для упаковки и отгрузки, и у потребителя хранятся раздельно по группам и маркам в силосах пли других закрытых емкостях, а упакованные в мешки - в крытых помещениях.
7.4 При хранении мешки с гипсовыми вяжущими должны укладываться на поддоны рядами впритык по высоте не более 1,8 м, при этом должен быть обеспечен свободный подход к ним.
7.5 При хранении гипсовых вяжущих в транспортных пакетах их укладают в штабеля высотой не более четырех ярусов.
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8 ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ
8.1 Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие гипсового вя​жущего требованиям настоящего стандарта при соблюдении условий тран​спортирования и хранения: при поставке в таре - 60 дней, при отгрузке нава​лом в специальном транспорте - 45 дней со дня отгрузки.
8.2 Заказчик по договоренности с предприятием-изготовителем может получить дополнительную, кроме обозначенной в документе о качестве, информацию о характеристике партии гипсового вяжущего, отгружаемого в его адрес.
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Приложение  А (рекомендуемое)

Области применения гипсовых вяжущих в зависимости 

от свойств

	Области применения гипсовых вяжущих

	Рекомендованные марки, 

группы и классы



	Изготовление гипсовых строительных изделий всех видов

	Г-2 - Г-7, всех сроков твердения и всех видов тонкости помола


	Изготовление тонкостенных строитель​ных изделий и декоративных деталей

	Г-4 - Г-7, нормального и медленного твердения, тонкого и среднего помола


	Для штукатурных работ, заравнивания швов, изготовления сухих растворных смесей и производства специальных строительных работ

	Г-2 - Г-25, нормального и медленного твердения, среднего и тонкого помола


	Изготовление форм и моделей в фарфоро-фаянсовой, керамической, машиностроительной и других отраслях промышленности

	Г-5 - Г-25, нормального твердения, тонкого помола



ДСТУ Б В.2.7-82-99 с.20

Приложение Б 

(рекомендованное)
Определение модификационного состава гипсового вяжущего
Б.1 Общие положения

В зависимости от условий производства, типа и вида обжигового агре​гата, установленных технологических режимов в гипсовом вяжущем могут преобладать те или иные модификации или разновидности гипса, которые определяют основные физико-химические свойства вяжущего. Продукты обезвоживания гипса делятся па те, которые способны соединяться с водой (активные модификации), и те, которые такую способность утратили. Сущ​ность метода заключается в определении составных гипсового вяжущего на основе разного отношения продуктов дегидратации к воде.
Исходные данные для дальнейших расчетов Молекулярный вес соединений, которые приведены в расчетах:
CaSO4 - 136
0,5 Н2O - 9
Н2O - 18
1,5 Н2О - 27
2 Н2O - 36
CaSO4 ( 0,5Н2O - 145

CaSO4 ( 2Н2O - 172

Б.2 Отбор пробы
При определении состава свежеобожженного гипсового вяжущего необ​ходимо придерживаться условий, которые сохраняют растворимый ангидрит от гидратации. Отобранную в стеклянный бюкс пробу горячего гипсового вяжущего в количества 15-20 г сразу же помещают для охлаждения в экси​катор.
При определении состава гипсового вяжущего, которое хранилось неко​торое время на воздухе и потеряло растворимый ангидрит, пробу высушивают до постоянной массы при температуре 50-60°С.
Б.3 Для проведения испытания применяются:
- аналитические весы с погрешностью взвешивания ±0,0002 г;

- сушильный шкаф;
- муфельная печь;
- термометр со шкалой до 100(С;
- стеклянный бюкс;

- фарфоровый тигель;
- эксикатор;
- концентрированный раствор NaCl;
- дистиллированная вода.
ДСТУ Б В.2.7-82-99 с.21

Б.4 Последовательность определения модификационного состава гип​сового вяжущего:
- определение содержания растворимого ангидрита;
- определение содержания суммарного полуводного сульфата каль​ция;
- определение содержания первоначального полуводного сульфата кальция;
- определение содержания негидратирующейся части вяжущего;
- определение содержания неразложившегося двуводного сульфата кальция;
- определение содержания нерастворимого ангидрита и минеральных примесей.
Б.5 Определение содержания растворимого ангидрита (только для све​жеобожженного гипсового вяжущего).
Из охлажденной в эксикаторе пробы гипсового вяжущего на аналити​ческих весах берут навеску 2-3 г в стеклянный бюкс, помещают в эксикатор над слоем концентрированного раствора хлористого натрия и выдерживают в нем 24-30 ч. Реакция протекает по формуле
CaSO4 раств. + 0,5Н2О ( CaSO4 ( 0,5 Н2О.                (Б.1)

Потом, протерев чистой мягкой салфеткой донышко бюкса, навеску помещают в сушильный шкаф с температурой 50-60(С для удаления гигроско​пической влаги и выдерживают в нем до постоянной массы, но не менее 2 ч.
Увеличение массы а соответствует количеству воды, усвоенному раство​римым ангидритом при переходе в полуводный сульфат кальция.
Таким образом, далее все модификации вяжущего в отобранной пробе будут выражены полуводным сульфатом кальция.
Весовое количество растворимого ангидрита в пробе, исходя из молеку​лярной формулы реакции (Б.1) и после математических преобразований, будет
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Содержание растворимого ангидрита в процентах определяется по фор​муле
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где m - первоначальная масса пробы, г.
Б.6 Определение содержания суммарного полуводного сульфата каль​ция как для свежеобожженного гипсового вяжущего, так и для того, которое хранилось.
Для определения содержания суммарного полуводного сульфата кальция навеску гипсового вяжущего увлажняют дистиллированной водой для пере​вода полуводного сульфата кальция в двуводный сульфат кальция. Увлажне​ние проводят с помощью химической промывалки, направляя ослабленную струю воды по кругу внутренних стенок бюкса. Количество
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воды берется с избытком (в 2-3 раза больше объема вяжущего) для того, чтобы весь порошок был полностью смоченным. Гипсовому вяжущему дают схватиться в течение 30-60 мин. После этого его высушивают до постоянной массы при температуре 50-60°С.
Прирост c в весе навески соответствует количеству воды, которое усваивает суммарный полуводный сульфат кальция при переходе в двуводный сульфат кальция.
Пользуясь молекулярной формулой реакции

        CaSO4 раств. ( 0,5 Н2О +1,5 Н2О ( CaSO4 ( 2Н2О            (Б.4)
можно определить количество суммарного полуводного сульфата кальция из следующего уравнения:
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Содержание суммарного полуводного сульфата кальция в пробе в про​центах будет:
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Б.7 Определение содержания первоначального полуводного сульфата кальция в свежеобожженном гипсовом вяжущем
Количество первоначального полуводного сульфата кальция b в граммах в свежеобожженном гипсовом вяжущем определяется как разность суммар​ного полуводного сульфата кальция и полуводного сульфата кальция, обра​зовавшегося из растворимого ангидрита по формуле
   b = CaSO4 ( 0,5 Н2Oсуммарн. – CaSO4 ( 0,5 Н2Oиз раств.ангидр. , г.       (Б.7)

Количество полуводного сульфата кальция, полученного из раствори​мого ангидрита, будет:
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где CaSO4 раств.   - весовое количество растворимого ангидрита
в свежеобожженной пробе, определенное по формуле (Б.2), или в процентах: СаSО4 ( 0,5 Н2O = 1,066 х CaSO4 раств., %,       (Б.8) 
где CaSO4 раств. , %, -  по формуле (Б.3).
Содержание первоначального сульфата кальция А в процентах в пробе будет:
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где m - первоначальная масса пробы, г;
   b  - результат расчетов по формуле (Б.7).

Б.8 Определение содержания негидратирующейся части вяжущего
ДСТУ Б В.2.7-82-99 с.23
Для определения негидратирующейся части вяжущего необходимо пред​варительно установить содержание в нем кристаллизационной (гидратной) воды. Навеску гипсового вяжущего 1-2 г помещают в прокаленный и взвешенный фарфоровый тигель и нагревают в муфельной печи до темпера​туры 400°С в течение 2 ч. Прокаливание повторяют до получения постоянной массы. Тигель охлаждают в герметически закрытом эксикаторе и взвешивают.
Содержание гидратной воды в процентах определяют по формуле
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где (m - потеря массы навески, г;
       m   - первоначальная масса навески, г.
Б.9 Определение содержания неразложившегося двуводного сульфата кальция
Зная содержание гидратной воды в вяжущем и количество полуводного гипса, определенного по формулам (Б.6) или (Б.9) при свежеобожженном вяжущем, можно вычислить количество неразложенного двугидрата:
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где CaSO4 ( 0,5 H2O - содержание суммарного или первоначального
свежеобожженного полуводного сульфата кальция,  выраженного в долях единицы;
     6,2 - процент химически связанной воды в CaSO4 ( 0,5 H2O;
 20,93 - процент химически связанной воды в CaSO4 ( 2 H2O.
Б.10 Определение нерастворимого ангидрита и минеральных примесей 

Количество минеральных примесей и нерастворимого ангидрита в процентах определяют по формулам:
а) для вяжущего, хранившегося на воздухе,
CaSO4 нераств.+прим. =100 - (CaSO4 ( 0,5 H2Oсуммарн. +

+ CaSO4 ( 2 H2O);                                                                         (Б.12)

б) для свежеобожженного вяжущего  
CaSO4 нераств.+ прим. =100 - (CaSO4 ( 0,5 H2Oпервонач. +

+ CaSO4 раств. + CaSO4 ( 2 H2O);                                                 (Б.13)

CaSO4 двуводный и нерастворимый с примесями представляют собой негидратированную часть вяжущего. 

Пример расчета 

Навеска свежеобожженного гипсового вяжущего      - 1,7 г;
Содержание гидратной воды                                         - 5,8 %;

Масса пробы после выдерживания над
концентрированным раствором NaCl                           - 1,714 г
Увеличение массы составит:
( = 1,714 - 1,7 = 0,014 г, откуда по формуле (Б.3)
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После увлажнения пробы гипсового вяжущего и удаления гигроско​пичной влаги она набрала массу 1,979 г.
Увеличение массы будет: 1,979 - 1,714 = 0,265 г. 

По формуле (Б.6)
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Прежде чем определить первоначальный полуводный сульфат кальция в свежеобожженном вяжущем, необходимо вычислить количество полуводного сульфата кальция, полученного из CaSO4 растворимого, который по формуле (Б.8) составит:
CaSО4 ( 0,5 Н2О из растворимого CaSО4 = 1,066 ( 13 = 13,86 %.

Разность между суммарным полуводным сульфатом кальция и получен​ным из CaSО4 растворимым составит количество первоначального сульфата кальция в свежеобожженном гипсовом вяжущем, а именно:
CaSО4 ( 0,5 Н2О первонач. = 83,7 - 13,86 = 69,84 % ((70 %).

Неразложившейся двугидрат (Б.11):
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Минеральные примеси и нерастворимый ангидрит составят:
100 - (70 + 13 + 7)= 10 %. 
Таким образом, состав вяжущего будет:
CaSО4 ( 0,5 Н2О первонач.                         - 70%

CaSО4 раств.                                            - 13%

CaSО4 ( 2 Н2О                                        - 7%

CaSО4 нераств.+ прим.                                 - 10%

Всього                                                       100%

Активные модификации: CaSО4 ( 0,5 Н2О первонач.. и CaSО4 раств., их сумма составит 70 + 13 = 83 %; негидратированные CaSО4 двуводный и нераство​римый с примесями, их сумма составит 7+10=17 %.
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Приложение В 

 (обязательное)
Приборы и оборудование для определения показателей качества гипсовых вяжущих

[image: image40.wmf]
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Приложение Г (рекомендованное)
Форма журнала 

приемочного контроля гипсовых вяжущих
1. Обложка журнала
(предприятие, фирма)

ЖУРНАЛ 

приемочного контроля гипсовых вяжущих
Начат __________________________________________________________________
Закончен _______________________________________________________________
Всего листов ____________________________________________________________
2. Результаты приемочного контроля гипсовых вяжущих
	Номер пар​тии

	Дата

	Место
хране​-
ния вяжу​щего и его
коли​-
чество

	Значение показателей качества

	Вывод о марке, виде

и результат приемки

	Под​пись


	
	
	
	
	
	

	
	изготов​ления

	прием​ки

	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	1


	2


	3


	4


	5


	6


	7




Примечание 1. В графе 5 приводятся все нормативные показатели качества по 5.2 настоящего стандарта и фактические результаты испытаний гипсовых вяжущих.
Примечание 2. В графе 6 делают выводы об отнесении гипсового вяжущего к настоящей марки и виду по результатам испытаний, а также отметку о приемке или браковании данной партии гипсового вяжущего. 

Примечание 3. В графе 7 должна быть подпись ответственного лица за тех​нический контроль на предприятии-изготовителе.
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Ключевые слова:
стандарт, гипсовые вяжущие, технические требования, требования безопасности, правила приемки, методы испытаний.
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3 - nonoamia o6paaua;
Fucywox B.3 - Mnacruwa ana 4 = wxusn nnwra

wenkTani Pucynox B.4 — Crema wenuiranni na
cxatne
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