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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 10249-1-1995 

Kaltgeformte Spundbohlen aus unlegierten Stählen - Teil 1: Technische Lieferbedingungen 
(Сваи стальные холодноформованные 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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 III 

Введение 

 

Настоящий стандарт содержит текст европейского стандарта EN 10249-1:1995 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 ХОЛОДНОФОРМОВАННЫЕ ИЗ НЕЛЕГИРОВАННОЙ СТАЛИ 

Часть 1. Технические условия поставки 

 

ПАЛІ СТАЛЕВЫЯ ХАЛОДНАФАРМАВАНЫЯ З НЕЛЯГІРАВАНАЙ СТАЛІ 

Частка 1. Тэхнічныя ўмовы пастаўкі 

 

Cold formed sheet piling of non alloy steels 

Part 1. Technical delivery conditions 

 

 

Дата введения 2010-01-01 
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$еiе 2
ЕГI 10249-1 1995

iпI,аI

8ее

Уог’чог ......................,...... 2

1 АпчепсIипувЬегеiсi 2

2 МогАiаiуе Уепчеiзiп9еп ..,..,.......... 2

З Оеiiпiiiопеп .......,.,..,.,,....,..., 3

4 ВевеiiапаЬеп .......,,..........,...., З
4.1 АiI9епIеiпез .......................... З
4.2 2ii$ё1гiiсiе З

5 Маве сiез $IаiiIв......,..................... З

б $огепеiпеiIiпд цпс ВегеiсiiпЦпд.............. З
6.1 Э1аЫзогеп ............................... З
62 Вееiсiпшi З

7 ТесIiпiзсiiе АпIогсIегпп9еп..................... З
7.1 З
7.2 Ые1еггiзапс ,.,....,......,...........,..,. З
7.3 Сiiегпiсiiе апiтепегiiпд .....,.......... З
7.4 Месiiапiзсiiе Еi9еп$сi1а1еп...............,.... З

7.5 Тесiiпоiоiзсiе Еi9епсi1а11еп
7.6 ОЬег[iсiепЬезсiiаi1еп1iеi

8 РгЫи.iпд
8.1 АЯуегпеiпез
8.2 Эрег15зсiе Рг(Л1iп9
8.3 Рг0еiп1iеiеп
8.4 iппеге РеЫег
8,5 РгЫп9 сег ОгепаЬпiа6е
8.6 РгЫЬезсiiеiпiып9еп

9 Кеппгеiсiiпi.юд

10 цвё1)iсiiе Ап1огIепп9еп

Апiап9 А (iпоггпаi’i) Ызе сiег сiеп гiiегеп
ЕРОГОРМЕ епзргесiепс1еп
паЕогiаiеп Моггтiеп

Апiагщ В (iпогпiа1iУ) 1i$е iгЫиегег паiопаIег
Вееiс1пп9еп Уег9iеiсiiЬагег ЭёЫе.,

Оiеае Еiгорёiвсiе оггтi ыгсIе уогп ЭС 4 “ЭрiiпсЬоЫеп” сез ЕСIЭЭГТС 10 “Аii9егпеiпе Ваiзiiе -, 6Ыепогтеп егагЬегеI
сезеп Эегеагiа1 уоп Г\Я\II деiiiг iгсi.

ЕГ 10249 Ьее аii еi ТеiIеп:

ТеН 1: ТесI,пiзс’iе Ые$егЬеппеп
ТеН 2: бгепгаЬйiабе iiпс РогйтЁоiегапгеп

iЗiезе Еыгорi8сi1е Гогпi йiЫЗ еп ЭаШ$ еiпег паiопаiеп Г’]огпi еФа1еп; епесiег сгсi \‘егЫепiiсiып еiпез сiепiiзсiiег
Техе$ осiег сЮгс)п Апегiеппiiпд Ы$ ОеегтЬег 1995, опс еаiде еп9е9епзеI1епсIе паiопаiе Г1огтеп гпО$зеп Ыа Ое2егпЬег
1995 гыг0сегодеп ‘егсеп.

Егтiзргес’iепсi сег СЕМ/СЕГ.Е1ЕСОезсi,ёЛ8огсiп1п9 вiп оiдепсе 1ёпсег §е)IаIIеп, сНе$е Еiгорiсiiе Моггя гi iЬегпеiгпеп

Веi9еп, Опепiаг, ОеЫзсЫапс, РiппIапсi, Ргапгеiс,, гiесi,епIапс, iгiапсi, iзiапсi, 1аIiеп, 1мхегпЬ1г9, Мiесег1апсIе, Мог’ееп
баеггеiсii, РогШдаi, 8сiебеп, Эсiчеi, Эрапiеп iпс Iаз Уегеiпiе Кёпi9геiсii.

1 Ап’мепс1iпдбЬегеiсii
Оiезег ТеН сiег Еiiгорёi$сiiеп Моггi, епШёi сие Апiопiешп
деп ап 1аI9е1оггтте, ыпiе9iегiе ЭаЫзрiпсiЬоЫеп аiв агпi
9е’аiг1еп1 ВапсI осиег Вiесi пii еiпег ОсIе 2 ггц’п
Ып$iсi’йiiс1 iiiгег сi,епiiвсiiеп i$апiгiiепзегопд, пiесiапi
зсIIеп iiпси 1есi1поIодi$с1еп Еiдепзсiаеп ыпси ЫеегЬесиiп
9iiп9еп.

IЗiе Егесдпiззе пасii сiiе$ег Еiгорлесiiеп Г’iоггп епеп
зiсi Юг аН9егтiеiпе 2есе, ЭаЫЬаi iпсi ТiеЬаiагЬеi1еп.

Оiе Резiеп9еп Юг сIiе гепгаЬгпаВе I1пси Роггпиоiегапгеп
зiпс iгп ТеН 2 сиiезег Еыгорёiзсiеп Г’Iоггй епШаiеп.

2 Могпiаiiуе ‘iег’л,еiзип9еп
Оiезе ЕгорЁас1е Моггл ептиiёЛ сiцгсii сIайеге осiег псiа
1iеге \/егеiзслiдеп Резi1еп9еп аiз апсиегеп РдЫиiаНо
гiеп. Оiе$е поггтiаеа Уегеiзшi9еп зiпб ап сиеп еУеiii9еп
ЭеЯеп т Тех гiiег. iiгiси сiе РпЬЫаопеп еiпси пас1$ие-
iiепсi аЫ9еЮ1г1. Веi сiа1iе1еп Уегеi51п9еп 9еиiьгеп зрё
Iеге Апсиегппдеп осиег 1.iЬегагЬеiШп9еп с5езег РцЫНаНопеп
пiг и сиiеег Ецгоресi’iеп Могт, ЮНа ею сицгсi Апсиег1п9
ос1ег 1)ЬегагЬеiШг еп9еагЬеiе зипси. ВеЕ ппсiаiегеп Уег
чеюслiеп дi1 сие 1ехе Ас59аЬе сиег ю Вегi епогогпепеп
РiЬЫса1iоп,

ЕМ 10002-1
Меiаиююзсюiе ‘?ейсе1о11е .дегаiюii — ТеН 1: Ргiiуег
Iаi,геп (Ье аiгттЁегпрегаЮг)

ЕМ 10020
Ве9гiзЬеэ1iгттшп9еп Юг бiе Еюпиеiюiяi9 сiег ЭЮЫе

ЕМ 10021
Аии9етеюпе есюiпюесюiе Ые?егЬесююп9ып9еп Юг 8аЫ цгсi
ЭаЫеге1i9пi$эе

ЕМ 10025
агеа1iiе Егеiпiззе аоз Iшюе9юегюеп Ваiе1Ёiii 81

— Тесi-iпiзсиiе 1юеегьесиюп9iпдеп

ЕМ 10027-1
Вегеюсюiпспвзузепiе Юг ВЮМе — Тен 1: Кiггпагпеп
Наiрвупiьоiе

ЕМ 10027-2
Вегеюс1п1ш9эзувиеп1е Юг ЭIёЫе ТеН 2: Мю’ягтiегп
зуеепi

ЕМ 10079
Ве9гiзЬезiп1т1п9еп Юг ЭаЫегесщгiювэе

ргЕМ 10111
КопiЕппiегiiсiп iаггя9еаiг1ез Внеси спси ВапсI а’а ъуе
сiiеп ВЮМеп гысi Каiшгпiогоiеп Тесюiпюзсиiе 1.юеiегье
сиюппдеп

ЕМ 1011 3-2
Л/агп19е(аюiие Еггеипазе а,ю 8сичеН39ее9пеЮп
РепiюгпЬаызаЫеп — ТеН 2’ 1е?егьесипп9еп Юг пог
таiдедююiе!погглаюiаюгепси 9е/аi1е ЭЮI’iюе

1
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Зеiiе З
Е 10249-1:1995

Е 10113-3
‘агге’аii1е Еге1пi$е аI,$ 8сiп’’еiВдееi9яе1еп

РепогпЬаыз!ёiiiеп - Тен З: Ыеi’егЬесIiпп9еп Юг iiег

оес1апi$с1 9еаi21е ЗаЫе

ргЕГ\ 10149-2
аггтiде’аIiiе ЯасI1ег!е1пiззе ацв 3ёЫеп гтй Ьоiiег

$гесiдгепге iгтi КаШпiоггпеп — Тен 2: ЫеегЬебёгi

дiiпеп Юг ШеггпопiесiапiвсIi еаiгiе ЗIёЫе

ргЕМ 10149-З
‚‘агеа1ге РiасЬеггедпiззе аiiз ВЮiiiеп гпii юiпег

8гесщгеп2е гп Ка1Шгтiоггтiеп — Тен 3: ЫеегЬесйгз

iюдеп Юг погРаIдеi0iте/поггтiаiiзiегепс1 е’аi21е
8Ые

ЕГ”I 10204
Меа1IiзсЬе Ег!е1пiзВе — Агiеп оп РгЫЬезсЬенпнп9еп

ЕГ’ 10249-2
Каiе’оггтiе 8рiюбЬоЫегI аiз 1шIе9негеп 3ёЫеп —

Тен 2: егегi2аьгт1аве iшсi Роггпоiегаг12еп

ЕСI$ЗЮ 10
Ве2енспгшпззуаегпе Юг ЗIёЫе — 2iiзаiгзугтiЬоIе Юг

Кыгпагпеп

Е1АООАМ 181)

Еппаiгпе ыпсн УогЬегеiшп9 оп РгоЬепаЬзсIiпiеп 1)пб

РгоЬеп аiз $аЫ iнiсi ЗаЫеггеыпiззеп

ЕIIАОГ’IОАМ 1681)
Iпi,аi ‘,оп Везсiенпндiлiеп ОЬег Ч’1егзо?рг0Югеп Юг

ЗаЫег2едпi$зе

З Ое1iпiiопеп
РОг с5е Апепсiiш сiнезег ЕiiгорЁнзсiiеп §еiеп бiе

ОеI’iпiiЕог’еп iп Е 10020, Е 10021 iкiб ЕГ’ 10079,

iзаШiсЬ 91i ?оi9епсIе ОеiiпiЬоп

Ка1деогпiiе Врппс$ЬЫиIеп: Ег2е1дг1iззе, бiе сЮгсiп КаН

егоггтiыя аЫ еiпег ‘Iаi2згабе ЬегдеаеI1 ‘‘егбеп; бiе

Роггтi без Ег2е1пi$зе$ еггпё9IiсЫ сЮгсii \(егЫпбеп бег Рго

?iiе гйiеiз ЭсЫсэзегя обег сЮгсЬ 1)Ьегiарр11г1 бiе Еггiсii

Шп9 е’гюг сiiiгсЬеЬепбеп $ропсiiапсi

4 ВезiеiIапдаьеп

41 Аii9егпеiпез
Оiе пас ЮЬепбеп Ап9аЬегI зiпсi уогтi Везiеiiег Ьеi бег

Везе1пп п гпасЬеп:

а) Еiп2еiЬеiIеп бег Еггепдпнзоггп, -iп9е ппб -гпеп9е,

зоiе АгаЬеп пг ‚‘еегеп /егагЬеЮп9, 2. В. ОЬегIiё

сЬегiЬеЬапбЮпд,

Ь) ВегеiсЬпIШ9 без Еггеппiззез (пасii 62).

с) оЬ бне Еггеп9пiззе еiпег РгЫппд 211 ш1ег2неЬеп зiпб

ппб — Ьеi еуОпзсiтiег РгЫпп9 — Агi9аЬеп СIЬег Аг бег

РгОIпп9 ппб АгI бег РгШьезсЬенпн9пп9 (знеЬе 8Л 2).

‘фiепп бег Везе1iег iенпе зре2iIiзсЬе ‚аЫ Ье2О9iiсЬ а) ппб

Ь) гiЖ, Ьа бег Ые1егап АОс1зргасе ти бегп Везе11ег п

Ьаеп.

АММЕК1)МО: Ез iгб епiрiоЫеп, 8а8 бег Негзе1-
iег пгя еi1рпп6 бег ВезIеIIпп9 ппеггiс1те1 iгб, оЬ
енпе ‘еiеге ОЬег1iёсЬепЬе1папб1iп9 бIIгсЬ беп

Везiеiiег ЬеаЬзiсЫи1 нз.

1) Вiз 211 iiiгег 1)гйапсОпп9 iп ЕпгорнзсЬе Могтеп бппеп

епе6ег бие 9епаппюп Е1ВОМОЯМЕМ обег бiе еп
зргесЬепбеп пабопаiеп Могпiеп пасЬ бег Ызе iгл

Ап1iапд А пг Уогiiе9еРбея ЕпгорнзсЬеп Моггг апдеiеп

бе ‘егбеп,
2) Рг0Ьеге паЬопаiе Ве2еиснIппп9еп (ЗаЫЬе2еiсЬапгдеп)

знпб п Апап В апдеЮг.

4.2 Гцзёiгiiсiiе Ап1огсегпп9еп
Iп АЬзс1iп6 10 зпб еiгiе АеiЬе 1пз2IiсЬег Апогбегппеп

ап9е9еЬеп. Раiiз бег Везiеiiег баоп Iеiпеп аеЬгапс1i

аiасЫ ппб бiе ВезIеIIшI9 Iеiпе егг1зргесЬепбеп Агтогбегши

деп епiiй11, егс1еп б1е Ег2епдп1ззе пасЬ беп ОгпрбапЮг

бегппдеп безег Моггп де1iеег.

5 Мазе сев ЗIаЫз
Ое ШеогеЬзсЬе Маззе iз пп еюег 0iсЬе ‚п 7,85 Iдiбгii3

гп Ьегесi’iпеп.

б 8огiепеiпеi1i,пд ппсi ВегеiсiIгшА9

6.1 $аiiiвогеп
онезе ЕпгорнзсЬе Могп, Ье2iеЫ зюIi аЫ З $а1i1зог1еп, бiе

пас1, ЕМ 10025 бе5г’iегI з1пб: З2353АС, 8275ЗЯС ппб

8З55)ОС (1аЫзог’Ееп. бiе пгп Ка1Юггогтеп деедпе

зiпб).

‚А/епп Ьеi бег ВезеНппд егеiпЬаг1 Iоппеп апсЬ апбеге

31апа1еп пасЬ ЕМ 10025, ргЕМ 10111, ЕМ 10113

ТенI 2 ппб Тен З ппб ргЕМ 10149 Тен 2 ппб Тен З деннеег

егбеп

пз21нсЬе Апн’огбегппд 1, знеi,е 10.2

6.2 ВегеiсIiпппд
6.21 Оне Кпггпапiеп2) бег ВаГiIзогеп знпб пасi,

ЕМ 10027-1 ппб ЕС183-Мнйеппд 10 10 бне ‚ег1<а1о$1ппп,-

пiегп бег ВIаIiIе знпб пас1, ЕМ 10027-2 деЬн1бе

6.2.2 Оне Ег2епдпнззе пасЬ б;езег ЕпгорёнзсЬеп Могпi

знпб нп бег апдедеЬепеп АенЬепiо1де не 1о1д п Ье2енсiiпеп’

а) Вепеппппд без Ег2епдпнззез. 6.1,. “8рппсiЬоЫе”.

Ь) Мпгпгпег бнезег Епгоранзсеп Могпi, 6.1,. ЕМ 10249.

с) Кпг2паггне обег

ВЕIВРIЕI:
3рппбЬо1е ЕМ 10249-82З5)АС
обег
ЗрппбЬоЫе ЕМ 10249-1 0120
Юг енп $рппбапбеггепдпнз пасii ЕМ 10249 апз бег

8аЫзог1е Е235ЛС (‘Л1ег1з1юппттег 1.0120).

7 ТесI’пiзсiiе Апогсегпдеп

7.1 З1аМ,егзiеI1ыпз’,е,1аiiгеп
7.1.1 Оiе Л/аЫ без 81аЬ1Ьегзе11ппдзегаЬгепз Ые,Ы бегт,

Негзiеiiег ОЬегiаззеп. РаIiз пгтi еi1рппIб бег Везiеiiппд

уегенпЬаг1. з баз $1аЬ1Ьегзеiiппдзег{аЬгеп бет Везеi1ег

гт1г1гпеiIеп

2пзбгiнс1,е Апогбегппд 2, зiеЬе 10.3

7,1.2 Оне Оезохнба1нопзаг ЫенЫ бегг, НегзеIiег ОЬегiаз

зеп. 1)пЬегпндег 8аЫ з пнсiт1 7пiаззнд

7.2 1iеегыв1ап
Раiiз пнсЫ апбегз егеiпЬаг, “егбеп ЗрппбЬоЫеп п, iаI

де1оггтiеп пв1апб де1не?ег.

пзё.2Iнс11е АпЮгбегппд З внеЬе 10 4

7.3 С1iепiiвсiiе зап1iiеп$егi.1пд

IЗне ОЬегдгеп2еп Юг бне ЗсЬп,еi2еп- ппб ЗЮсIапа1узеп

ггшззеп беп п ТаЬеИе 2 бег ЕМ 10025 1990+А1 :1993
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Приложение Д.А 
 

(справочное) 
 

Перевод европейского стандарта EN 10249-1:1995 на русский язык 
 

1 Область применения 
Эта часть Европейского стандарта соответствует требованиям к 
холодноформованным 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 

prEN 10111  
Листы и полосы из низкоуглеродистой стали, полученные непрерывной горячей 
прокаткой, для формоизменения в холодном состоянии. Технические условия 
поставки 

EN 10113-2 
Изделия горячекатаные из свариваемой мелкозернистой конструкционной стали. 
Часть 2. Условия поставки для нормализованной/ нормализованной катаной стали 

EN 10113-3 
Изделия горячекатаные из свариваемой тонкозернистой конструкционной стали. 
Часть 3. Условия поставки стали, прокатанной термомеханическим способом 

prEN 10149-2 
Прокат плоский горячий из стали с высоким пределом текучести для 
формоизменения в холодном состоянии. Часть 2. Условия поставки для катаной 
стали, подвергнутой термомеханической обработке 

prEN 10149-3 
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Прокат плоский горячий из стали с высоким пределом текучести для 
формоизменения в холодном состоянии. Часть 3. Условия поставки для 
нормализованной или нормализованной катаной стали 

EN 10204 
Механические изделия – Виды свидетельств об испытаниях  

EN 10249-2 
Сваи шпунтовые холодноформованные из нелегированной стали. Часть 2. 
Допуски формы и размеров 

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 
из стали 

3. Определения  
Для применения этого Европейского стандарта действительны определения, 
приведенные в стандартах EN 10020, EN 10021 и  
EN 10079. 
Дополнительно действует следующее определение: 
Холодноформованные шпунтовые сваи: изделия, изготавливаемые способом 
холодного формования на линии прокатного стана; форма изделия благодаря 
соединению посредством замков или перекрытиям внахлёстку позволяет создать 
сплошную шпунтовую стенку.  
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. 

 
 
____________ 
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.
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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 ссылается на 3 сорта стали, определяемые согласно 
стандарту EN 10025 как S235JRC, S275JRC S355JOC (сорта стали, пригодные для 
холодного формования). 
Если при размещении заказа согласовано, может поставляться сталь другого качества 
согласно EN 10025, prEN 10111, EN 10113 часть 2 и часть 3 и prEN 10149 часть 2 и 
часть 3. 
Дополнительное требование 1, см. 10.2. 
6.2. Наименование 
6.2.1 Краткие наименования²) сортов стали согласно стандарту EN 10027-1 и 
сообщению ECISS IC 10, коды материалов для изготовления стали 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 10249, 
c) краткое наименование или номер (код) материала. 
ПРИМЕР: 
Свая шпунтовая EN 10249-S235JRC 
или  
Свая шпунтовая EN 10249-1.0120 
для изготовления шпунтовых стенок согласно EN 10249 из стали сорта S235JRC (код 
материала 1.0120). 

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 2, см. пункт 10.3. 
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 холодноформованном 
состоянии. 
Дополнительное требование 3 см. пункт 10.4 
7.3. Химический состав 
Предельные значения для анализа плавки и изделия должны соответствовать 
значениям, приведенным в таблице 2 стандарта EN 10025 : 1990 + A1 : 1993  или 
значениям, определенным для согласованных при размещении заказа сортов стали 
согласно пункту 6.2 данного стандарта. 
7.4 Механические свойства 
Механические свойства в состоянии поставки согласно пункту 7.2 должны 
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соответствовать требованиям, изложенным в Таблицах 5 и 6 стандарта 10025 : 1990 + 
A1 : 1993 для желательного качества и сорта стали или выполнять требования к 
сортам стали, согласованным и выбранным в соответствии с пунктом 6.1 при 
размещении заказа. 
7.5 Технологические характеристики 
7.5.1 Пригодность к сварке 
Сталь для холодноформованных шпунтовых свай в основном пригодна для 
электродуговой сварки. 
7.5.2 Прочие требования 
Если при размещении заказа согласовано, соответствующими требованиями к 
качеству изделия можно закрепить пригодность для горячего цинкования.  
Дополнительное требование 4, см. пункт 10.5. 
7.6 Характер поверхности 
Материал должен быть гладким и свободным от дефектов поверхности, которые могут 
повлиять на его целевое применение. 
На концах профилей могут быть заусенцы от резания, при условии, что это не 
препятствует точности посадки внахлестку и использованию профилей.  
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 8.6 и 4.1 с)) 
с) проведение испытания: если при размещении заказа не согласованное иное 
(дополнительное требование 6, см. пункт 10.7), должно быть подтверждение 
химического состава и механических свойств исходного материала.  
Результаты этих испытаний предоставляются по запросу заказчика через 
изготовителя шпунтовых свай (дополнительное требование 7, см. пункт 10.8).  

8.1.3 Специфические испытания проводятся в соответствии с положениями, 
изложенными в пунктах 8.2.-8.6. 
8.1.4 Если при размещении заказа не согласовано иное, испытание характера 
поверхности и габаритов проводятся изготовителем. 
Дополнительное требование 8, см. 10.9. 
8.2. Специфическое испытание 
Если согласовано специфическое испытание (см. пункт 8.1.2 а), проверяются только 
допуски (см. пункт 8.5), если при размещении заказа не согласовано иное. 
Дополнительное требование 6 см. пункт 10.7 
Если согласовано, в арбитражном случае  проверка химического состава и 
механических свойств проводится на готовом изделии. 
8.3. Единицы для испытаний 
Единица для испытаний состоит из плавки или части исходного материала одного и 
того же сорта стали.  
8.4. Внутренние дефекты 
Для требований к внутренним дефектам действуют положения стандарта EN 10021. 
 
8.5 Проверка допусков размеров 
Проверка допусков по размерам проводится согласно EN 10249-2 на шпунтовой свае 
из каждой единицы для испытаний. Если единица для испытаний состоит из 
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шпунтовых свай различных моделей, проверка допусков должна проводиться для 
каждой модели. 
8.6 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 5, см. 10.6. 
9. Маркировка 
Если при размещении заказа согласовано, наносится маркировка. 
Дополнительное требование 9, см. пункт 10.10. 
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 (см. пункт 4.2). 
10.2 Дополнительное требование 1 
Поставка сортов стали согласно EN 10025 (отличных от приведенных в пункте 6.1), 
prEN 10111, EN 10113 части 2 и 3, prEN 10149 части 2 и 3. 
10.3 Дополнительное требование 2 
Информацию по методике плавки стали (см. пункт 7.1.1) 
10.4 Дополнительное требование 3 
Требование состояния поставки, отличного от холодного формования (см. пункт 7.2) 
10.5 Дополнительное требование 4 
Требования к пригодности стали к горячему цинкованию (см. пункт 7.5.2) 
10.6 Дополнительное требование 5 
Проверка изделий и – при заказе испытания – указание вида испытания и нужного 
свидетельства испытания (см. 4.1 с, 8.1.2 и 8.6) 
10.7 Дополнительное требование 6 
Проверка химического состава и механических свойств готового изделия (см. пункт 
8.1.2 и 8.2) 
10.8 Дополнительное требование 7 
Проведение испытания по желанию заказчика на заводе-изготовителе (см. пункт 8.1.4)  
10.9 Дополнительное требование 8 
Испытание по желанию заказчика и проводимое самостоятельно испытание на заводе-
изготовителе (см. 8.1.4) 
10.10 Дополнительное требование 9 
Возможная маркировка (см. раздел 9). 
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Приложение  А 

(информативное) 

Список цитируемых ЕВРОСТАНДАРТОВ,  

соответствующих национальным стандартам 

 

В таблице B.1 приведены национальные стандарты, соответствующие 
ЕВРОСТАНДАРТАМ, цитируемым в данном Европейском стандарте . 
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 
110120 
SS 
110105 

-  NS10005  
 

 

168 - SS 
110012 

-   
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Приложение В 

(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 в данном Европейском 
стандарте. 

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

Наименование стали Германия Франция Объединенное 
Королевство 

Бельгия 

Краткое 
наименов
ание 

Номер 
материала 

 
 

 
 

 
 

 
 

S235JRC 1.0120 St 37-2 AE235-B E24-2 40 В 
S275JRC 1.0128 St 44-2 AE275-B E28-2 43 B 
S355JOC 1.0554 St 52.3 U AE355-C E36-3 50 C 
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