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Предисловие 
 

Цели, основные принципы, положения по государственному регулированию и 
управлению в  
области технического нормирования и стандартизации установлены Законом Респуб-
лики Беларусь «О техническом нормировании и стандартизации». 

 
1 ПОДГОТОВЛЕН ПО УСКОРЕННОЙ ПРОЦЕДУРЕ научно-проектно-

производственным республиканским унитарным предприятием «Стройтехнорм» (РУП 
«Стройтехнорм»). 

ВНЕСЕН Министерством архитектуры и строительства Республики Беларусь 
 
2 УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ постановлением Госстандарта Респуб-

лики Беларусь от                    2009 г. №   
В Национальном комплексе технических нормативных правовых актов в области 

архитектуры и строительства стандарт входит в блок 5.04 «Металлические конструкции 
и изделия» 

 
3 Настоящий стандарт идентичен европейскому стандарту EN 10248-1-1995 

Warmgewalzte Spundbohlen aus unlegierten Stählen - Teil 1: Technische Lieferbedingungen 
(Сваи стальные горячекатаные из нелегированной стали. Часть 1. Технические условия 
поставки). 

Европейский стандарт разработан подкомитетом SC 4 «Шпунтовые сваи» техни-
ческого комитета по стандартизации ECISS/TC 10 «Общестроительные стали – Стан-
дарты качества». 

Перевод с немецкого языка (dе). 
Официальные экземпляры европейского стандарта, на основе которого подго-

товлен настоящий государственный стандарт, и европейских стандартов, на которые 
даны ссылки, имеются в Национальном фонде ТНПА. 

Степень соответствия – идентичная (IDT) 
 
4 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ 
 
 
 
 
 
 
 
 
Настоящий стандарт не может быть воспроизведен, тиражирован и распростра-

нен в качестве официального издания без разрешения Госстандарта Республики Бе-
ларусь 

 
Издан на русском языке 
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Введение 

 

Настоящий стандарт содержит текст европейского стандарта EN 10248-1:1995 на 

языке оригинала и его перевод на русский язык (справочное приложение Д.А). 

Введен в действие, как стандарт, на который есть ссылка в Еврокоде                  

EN 1993-5:2007. 

 

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  СТАНДАРТ  РЕСПУБЛИКИ  БЕЛАРУСЬ 

 

СВАИ СТАЛЬНЫЕ ГОРЯЧЕКАТАННЫЕ ИЗ НЕЛЕГИРОВАННОЙ СТАЛИ 

Часть 1. Технические условия поставки 

 

ПАЛІ СТАЛЕВЫЯ ГАРАЧАКАТАНЫЯ З НЕЛЯГІРАВАНАЙ СТАЛІ 

Частка 1. Тэхнічныя ўмовы пастаўкі 

 

Hot rolled sheet piling of non alloy steels 

Part 1. Technical delivery conditions 
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Приложение Д.А 

 

(справочное) 

 

Перевод европейского стандарта EN 10248-1:1995 на русский язык 

 

1. Область применения 
Эта часть Европейского стандарта соответствует требованиям к горячекатаным 
шпунтовым сваям из нелегированной стали в том, что касается их химического 
состава, механических свойств и условий поставки.  
Изделия согласно данному Европейскому стандарту пригодны для общего 
применения, использования при возведении стальных конструкций и в строительстве 
подземных сооружений. 
Положения о предельных отклонениях и допусках на погрешность формы содержатся 
в части 2 данного Европейского стандарта. 
2. Ссылки на нормативные документы  
Данный Европейский стандарт посредством датированных или недатированных ссылок 
включает в себя  положения из других публикаций. Эти ссылки на нормативные 
документы цитируются в соответствующих местах текста, а публикация приводится 
рядом. В случае датированных ссылок более поздние изменения и переработки этих 
публикаций относятся только к данному Европейскому стандарту, если они включены в 
результате изменения или переработки. В случае недатированных ссылок действительна 
последняя версия публикации, на которую сделана ссылка.  
EN 10002-1 

Металлические материалы – Испытание на растяжение – Часть 1: Метод 
испытаний при комнатной температуре 

EN 10020 
Сталь. Определение и классификация по сортам 

EN 10021 
Сталь и изделия из стали. Общие технические условия поставки 

EN 10027-1 
Система обозначения стали. Часть 1. Краткое наименование стали, основные 
символы 

EN 10027-2 
Система обозначения сталей Часть 2. Система нумерации. 

EN 10079 
Изделия из стали. Термины и определения 

EN 10248-2 
Сваи шпунтовые горячекатаные из нелегированной стали. Часть 2. Допуски 
формы и размеров 

EN 10204 
Механические изделия – Виды свидетельств об испытаниях  

ECISSIC 10 
Системы наименований стали – дополнительные символы кратких наименований 

EURONORM 181) 
Отбор и подготовка образцов для испытаний и пробы стали и изделий из стали 

EURONORM 1681) 
Содержание свидетельств об испытаниях материалов для изготовления изделий 
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из стали 
3. Определения  
Для применения этого Европейского стандарта действительны определения, 
приведенные в стандартах EN 10020, EN 10021 и EN 10079. 

ПРИМЕЧАНИЕ: Стандарт EN 10020 действителен для определения 
нелегированной стали, за исключением стали с содержанием меди (см. 7.3.2.). 

4. Параметры заказа 
4.1. Общие положения 
При размещении заказа заказчик должен указать следующие сведения: 

а) подробную информацию о форме, длине и количестве изделий, а также 
сведения о дальнейшей обработке, например обработка поверхности,  
b) наименование изделия (согласно пункту 6.2), 
с) требуется ли провести испытание изделий – если требуется, нужно указать вид 
испытаний и вид свидетельства об испытании (см. пункт 8.1.2). 

Если заказчик не указал специфику согласно пункту а) и b), поставщик должен 
проконсультироваться с заказчиком. 

ПРИМЕЧАНИЕ: рекомендуется, чтобы изготовитель к моменту размещения заказа 
имел информацию о намерениях заказчика по дальнейшей обработке 
поверхности изделий. 

4.2. Дополнительные требования 
В разделе 10 указан ряд дополнительных требований. Если заказчик не намерен 
воспользоваться ими и заказ не содержит соответствующих требований, изделия будут 
поставляться согласно основным требованиям данного стандарта. 
5. Масса стали 
Теоретически масса стали рассчитывается с удельным весом 7,85 кг/дм³.  
6. Классификация стали по сортам и наименование 
6.1. Сорта стали 
Данный Европейский стандарт содержит 6 сортов стали, которые классифицируются 
согласно стандарту EN 10020  как нелегированная сталь.  
6.2. Наименование 
6.2.1 Краткие наименования²) сортов стали согласно стандарту EN 10027-1 и 
сообщению ECISS IC 10 указаны в таблицах 1 и 2, номера материалов образованы в 
соответствии со стандартом EN 10027-2. 
6.2.2 Согласно данному Европейскому стандарту изделия обозначаются в указанном 
порядке следующим образом:  
а) название изделия, т.е. «Свая шпунтовая», 
b) номер данного Европейского стандарта, т.е. EN 10248, 
c) краткое наименование или номер (код) материала. 
ПРИМЕР: 
Свая шпунтовая EN 10248-S320GP 
или  
Свая шпунтовая EN 10248-1.0046 
для изготовления шпунтовых стенок согласно EN 10248 из стали сорта S320GP (код 
материала 1.0046). 

7. Технические требования 
7.1 Способ изготовления стали 
7.1.1 Выбор способа изготовления стали остается за изготовителем. Если на момент 
размещения заказа он согласован, о выборе способа изготовления стали следует 
информировать заказчика. 
Дополнительное требование 1, см. пункт 10.2. 
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____________ 
1) до их преобразования в Европейские стандарты в дополнение к данному 
Европейскому стандарту могут использоваться указанные EURONORMEN или 
соответствующие национальные стандарты согласно списку Приложения В. 

2) прежние национальные наименования (названия стали) приведены в Приложении С.  
 
7.1.2 Выбор типа дезоксидации остается за изготовителем. Кипение стали не 
допускается. 
7.2. Состояние поставки 
Если не согласовано иное, шпунтовые сваи поставляются в состоянии проката. 
Дополнительное требование 2 см. пункт 10.3 
7.3. Химический состав 
7.3.1 Предельные значения для анализа плавки и изделия должны соответствовать 
приведенным в таблице 1 значениям. 
7.3.2 Если при размещении заказа определено присутствие меди, ее содержание 
может колебаться в пределах 0,20- 0,35% или 0,35-0,50%. 
Дополнительное требование см. пункт 10.4. 
7.3.3 При размещении заказа может быть согласовано максимальное эквивалентное 
значение углерода (CEV), которое рассчитывается по следующей формуле:  

Если эквивалентное значение углерода согласовано, содержание отдельных 
элементов уравнивания эквивалентности углерода указывается в свидетельстве 
испытаний (см. пункт 8.8). 
Дополнительное требование 4, см. пункт 10.5. 
7.4 Механические свойства 
7.4.1 Механические свойства в состоянии поставки согласно пункту 7.2 и при отборе 
пробы согласно разделу 8 должны соответствовать требованиям, изложенным в 
Таблице 2. 
7.4.2 Если на момент размещения заказа согласовано, все сорта стали поставляются с 
утвержденными значениями ударной вязкости. 
Дополнительное требование 5 см. пункт 10.6. 
7.5 Технологические характеристики 
7.5.1 Пригодность к сварке 
7.5.1.1 Шпунтовая сталь в основном пригодна для электродуговой сварки. 
7.5.1.2 Сталь согласно данному Европейскому стандарту  пригодна для различных 
способов сварки не без ограничений, так как содержание стали во время и после 
сварки зависит не только от материала, но и от габаритов и формы, а также от 
производственных условий изготовления строительной детали.  
ПРИМЕЧАНИЕ 1: С увеличением толщины изделия, возрастанием прочности и 
эквивалентного значения углерода основной опасностью становится появление 
холодных трещин в зоне сварки. Возникновение холодных трещин обусловлено 
взаимодействием следующих факторов влияния: 
а) содержание проникающего водорода в наплавленном металле, 
b) хрупкий шов в подвергавшейся нагреву зоне, 
с) высокая концентрация растягивающего напряжения в сварном соединении. 

ПРИМЕЧАНИЕ 2: на основе сопоставимых национальных стандартов можно 
рассчитать приемлемые условия сварки и различные зоны для сварки сортов стали 
в зависимости от толщины изделия, применяемой силы растяжения, требований к 
строительной детали, применяемого электрода, способа сварки и свойств 
наплавленного металла.  
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ПРИМЕЧАНИЕ 3: Для сварных конструкций, испытывающих высокие нагрузки, на 
момент размещения заказа можно согласовать сорта стали с соответствующими 
свойствами. 

Дополнительное требование 4, см. пункт 10.5. 
7.5.2 Прочие требования 
Если при размещении заказа согласовано, соответствующими требованиями к 
качеству изделия можно закрепить пригодность для горячего цинкования.  
Дополнительное требование 6, см. пункт 10.7. 
Если при размещении заказа согласовано, могут быть приняты установки о прочности 
при растяжении мест соединения внахлёстку3).  
Дополнительное требование 7, см. пункт 10.8. 
7.6 Характер поверхности 
7.6.1 Материал должен быть гладким и свободным от дефектов поверхности, которые 
могут повлиять на его целевое применение.  
7.6.2 Восстановление посредством шлифовки и/или сварки допустимо, при условии, 
что: 

а) после устранения дефектов и перед сваркой толщина изделия не станет менее 
80% от номинальной толщины. 
b) суммарная площадь всех сварных зон составит не более 2% поверхности той 
стороны шпунтовой сваи, которая подвергается испытанию, 
с) выступающий над поверхностью изделия наплавленный металл убирается с 
поверхности шпунтовой сваи шлифованием, 
d) допуски размеров шлифованной зоны после восстановления соответствуют 
требованиям согласно EN 10248-2. 

8. Испытание 
8.1. Общие положения 
8.1.1 Изделия могут поставляться с контролем соответствия требованиям данного 
Европейского стандарта. 
8.1.2 Если желательно проведение испытания, заказчик при размещении заказа 
должен указать следующую информацию: 

а) вид испытания, т.е. специфическое или неспецифическое (см. EN 10021) 
b) тип свидетельства испытания (см. пункт 8.8 и 4.1 с). 

Дополнительное требование 8, см. пункт 10.9 
8.1.3 Специфические испытания проводятся в соответствии с положениями, 
изложенными в пунктах 8.2.-8.8. 
8.1.4 Если при размещении заказа не согласовано иное, испытание характера 
поверхности и габаритов проводятся изготовителем. 
Дополнительное требование 9, см. 10.10. 
8.2. Специфическое испытание 
Если согласовано специфическое испытание (см. пункт 8.1.2 а)), следует провести 
испытание на растяжение (см. пункт 8.4). 
Если при размещении заказа согласовано, могут устанавливаться следующие 
испытания: 
а) испытание ударом на изгиб надрубленного образца (дополнительное требование 5, 
см. пункт 10.6), 
b) анализ образца, если изделие поставляется после плавки (дополнительное 
требование 10, см. пункт 10.11). 
 
 
___________________ 
³) Как значения прочности при растяжении мест соединения внахлестку так и 
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соответствующие способы испытаний должны согласовываться. 
8.3. Единицы для испытаний 
Единицы для испытаний должны включать изделия одной и той же формы и из одного 
и того же сорта стали согласно Таблице 2, и происходить из одной и той же плавки или 
сплава одного и того же сорта стали. Максимальный вес единицы для испытаний 
составляет 125 г. 
8.4. Испытание на растяжение 
8.4.1 Количество проб 
Из каждой единицы для испытаний берется образец для пробы. См. пункт 8.3. 
8.4.2 Местонахождение и подготовка проб. 
Образцы для пробы берутся из изделия согласно Приложению А и подготавливаются в 
соответствии с EURONORM 18. 
8.4.3 Пробы 
Пробы для испытания на растяжение берутся в продольном направлении, т.е. 
параллельно направлению основного проката, в соответствии со стандартом EN 
10002-1. 
Следует использовать пропорциональные пробы с начальной длиной от L() = 5,65 √S0  , 
где S0 начальное поперечное сечение в пределах испытуемой длины.  
8.4.4 Способ испытания  
Испытание на растяжение проводится согласно стандарту EN 1002-1. Испытание 
проводится при температуре от 10° до 35°С. 
Для утвержденного предела растяжения в Таблице 2 определяется верхнее 
предельное значение (ReH).  
В случае нечетко выраженной границы растяжения определяется 0,2% предела 
прочности при растяжении (Rp0,2) или 0,5% предела прочности при растяжении при 
общем растяжении (Rt0,5); в арбитражном случае определяется 0,2% предела 
прочности при растяжении (Rp0,2). 
8.4.5 Повторное испытание 
Для повторных испытаний действительны положения, изложенные в стандарте EN 
10021. 
8.5 Подтверждение химического состава 
Для анализа плавки действительными считаются значения, которые сообщит 
изготовитель. 
Анализ образца проводится только, если это согласовано при размещении заказа. 
Заказчик должен указать количество проб, а также элементы, которые необходимо 
испытать (дополнительное требование 10, см. пункт 10.11). 
Если в арбитражном случае необходимо, определение химического состава изделия 
проводится согласно соответствующему Европейскому стандарту или EURONORM 4).   
Внутренние дефекты 
Для требований, касающихся внутренних дефектов, действуют положения стандарта 
EN 10021. 
8.7 Проверка допусков размеров 
Проверка допусков по размерам проводится согласно EN 10248-2 на шпунтовой свае 
из каждой единицы для испытаний. 
8.8 Свидетельства испытаний 
Если при размещении заказа согласовано, выдаются указанные в стандарте EN 10204 
свидетельства испытаний. В этих свидетельствах учитываются блоки А, В и Z, а также 
коды С 01- С 03, С 10 – С 13, С 40 – С 43 и С 70 – С 92, согласно EURONORM 168. См. 
4.1 с.  
Дополнительное требование 8, см. 10.9. 
9. Маркировка 
Если при размещении заказа согласовано, наносится маркировка. 
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Дополнительное требование 11, см. пункт 10.12. 
Маркировка наносится по выбору изготовителя вблизи от конца каждой сваи или на 
торце. Маркировка должна может наноситься при помощи кисти, шаблона, штампа, 
самоклеящихся этикеток, ярлыков или при помощи иного средства. 
Изделия должны поставляться в прочных связках. В этом случае маркировка 
наносится при помощи ярлыка, который размещается на связке или на расположенной 
сверху свае в связке.  
10. Дополнительные требования 
10.1 В распоряжение заказчика предоставляются дополнительные требования, 
которые необходимо согласовать на момент размещения заказа. 
10.2 Дополнительное требование 1 
Информацию по методике плавки стали (см. пункт 7.1.1) 
10.3 Дополнительное требование 2 
Требование состояния поставки, отличного от проката (см. пункт 7.2) 
10.4 Дополнительное требование 3 
Требование содержания меди от 0,20% до 0,35% или от 0,35% до 0,50% (см. пункт 
7.3.2) 
10.5 Дополнительное требование 4 
Требование максимального значения эквивалента углерода (см. 7.3.3). 
10.6 Дополнительное требование 5 
Проверка  значений ударной вязкости 9см. пункт 7.4.2 и 8.2) 
10.7 Дополнительное требование 6 
Требования к пригодности стали к горячему цинкованию (см. пункт 7.5.2) 
10.8 Дополнительное требование 7 
Требование к прочности при растяжении мест соединения внахлестку  (см. пункт 7.5.2) 
10.9 Дополнительное требование 8 
Проверка изделий и – при заказе испытания – указание вида испытания и нужного 
свидетельства испытания (см. 4.1 с, 8.1.2 и 8.8) 
10.10 Дополнительное требование 9 
Испытание по желанию заказчика и проводимое самостоятельно испытание на заводе-
изготовителе (см. 8.1.4) 
10.11 Дополнительное требование 10 
Проведение анализа отдельной сваи с указанием количества испытаний и элементов, 
по которым нужно провести освидетельствование.(см. пункт 8.2 и 8.5) 
10.12 Дополнительное требование 11 
Возможная маркировка (см. раздел 9). 
 
 
____________________ 
4) до их преобразования в Европейские стандарты в дополнение к данному 
Европейскому стандарту могут использоваться указанные EURONORMEN или 
соответствующие национальные стандарты  
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Таблица 1: Химический состав после плавки  и штучный анализ шпунтовых балок из стали1)  
Наименование согласно 

EN 110027 
Массовая доля 5) в %  

макс. 
С Mn  Si P S  N3)4) Краткое 

наименова
ние 

Номер 
материала 

Классифи
кация 
согласно 
EN 
100202) плавка штук

а 
плавка штук

а 
плавка штука плав

ка 
штук
а 

плавка штук
а 

плавка штука 

S240QP 1.0021 BS 0,20 0,25 - - - - 0,045 0,055 0,045 0,055 0,009 0,011 
S270GP 1.0023 BS 0,24 0,27 - - - - 0,045 0,055 0,045 0,055 0,009 0,011 
S320GP 1.0046 BS 0,24 0,27 1,60 1,70 0,55 0,60 0,045 0,055 0,045 0,055 0,009 0,011 
S355QP 1.0083 BS 0,24 0,27 1,60 1,70 0,55 0,60 0,045 0,055 0,045 0,055 0,009 0,011 
S390GP 1.0522 QS 0,24 0,27 1,60 1,70 0,55 0,60 0,040 0,050 0,040 0,050 0,009 0,011 
S430GP 1.0523 QS 0,24 0,27 1,60 1,70 0,55 0,60 0,040 0,050 0,040 0,050 0,009 0,011 

1) см. 7.3 
2) BS – основная сталь; QS – высококачественная сталь  
3) Указанные значения разрешается  превышать, если каждые 0,001 % N максимального значения содержания фосфора 
снизить на 0,005 %,;однако  содержание азота в пробе плавки не должно превышать значение 0,012 % . 
4) максимальное значение содержания азота не действительно, если в общем составе стали присутствует минимум 
0,020% алюминия или содержится достаточно  других связывающих азот элементов. Связующие азот элементы следует 
указать в свидетельстве о проведении испытаний. 
5) если изготовитель считает необходимым, для получения указанных свойств могут легироваться V, Ti, Nb.  
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Таблица 2: Механические свойства горячекатаных шпунтовых балок из стали 
      
Наименование 
согласно EN 10027 

Краткое 
название 

Номер 
материала 

Классификаци
я 
 
 

 согласно 

Предел 
текучести 

 
N/мм2, мин.2) 

Предел 
прочности 

при 
растяжении 

 

Предельное 
удлинение 

 
A %, мин. 
при 

S240GP 1.0021 BS 240 340 26 
S270GP 1.0023 BS 270 410 24 
S320GP 1.0046 BS 320 440 23 
S355GP 1.0083 BS 355 480 22 
S390GP 1.0522 QS 390 490 20 
S430GP 1.0523 QS 430 510 19 

1) BS – основная сталь; QS – высококачественная сталь 
2) приведенные в таблице значения испытания на растяжение действительны для 
продольных проб.  
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Приложение  A 

(нормативное) 

Положение обрезков для испытаний 

 
На рисунке A.1 показано возможное местонахождение обрезков  в испытуемом образце 
для подготовки проб (см. 8.4.3) а именно для: 

a) U-образных шпунтовых балок  
b) Z- образных шпунтовых балок 
c) плоских шпунтовых балок 

Для H-образных шпунтовых балок с замком местоположение обрезка должно 
соответствовать EURONORM 18. Если существует несколько возможностей, для 
испытаний следует выбрать более толстый обрезок.   

 

Рисунок А.1 Возможное местонахождение обрезка для пробы 
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Приложение  В 

(информативное) 

Список цитируемых ЕВРОСТАНДАРТОВ,  

соответствующих национальным стандартам 

 
В таблице B.1 приведены национальные стандарты, соответствующие цитируемым в 
данном Европейском стандарте ЕВРОСТАНДАРТАМ. 
До их преобразования в Европейские стандарты могут применяться либо упомянутые 
ЕВРОСТАНДАРТЫ либо соответствующие национальные стандарты. 

Таблица B.1: ЕВРОСТАНДАРТЫ и соответствующие национальные стандарты   
ЕВРОСТАНД

АРТ 
Соответствующие национальные стандарты 

 
 

Германия Франция Объедине
нное 
Королевс
тво 

Испания Италия Бельгия 

18  NF A 03-
111 

BS 4360 UNE 36-
300 UNE 
36-400 

UNI EU 18 NBNA03-
001 

168   BS 4360 UNE 36-
800 

UNI EU 
168 

 

 Португали
я 

Швеция Австрия Норвегия   

18 NP 2451 SS 11 
01 20 
SS 11 
01 05 

 NS10 005  
 

 

168  SS 11 00 
12 
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Приложение С 

(информативное) 

Список прежних национальных наименований сопоставимых видов стали 
 

В таблице C.1 приведены прежние национальные наименования видов стали, которые 
были заменены наименованиями согласно  EN 10027-1, указанными в таблицах 1 и 2 
данного Европейского стандарта. 

Таблица C.1: Список прежних национальных наименований сопоставимых видов 
стали  

Наименование стали 

Краткое 
наименова

Номер 
материала 

Германия Франция Объединенно
е 

Королевство 

Бельгия 

S240GP 1.0021 StSp 37 E240SP 40 А PAE250 
S270GP 1.0023 StSp 45 E270SP 43 А PAE270 
S320GP 1.0046 - E320SP - PAE320 
S355GP 1.0083 StSpS E360SP 50 А PAE360 
S390GP 1.0522 - E390SP - PAE390 
S430GP 1.0523 - E430SP - PAE420 
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