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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 10249-2-1995 

Kaltgeformte Spundbohlen aus unlegierten Stählen - Teil 2: Grenzabmaße und 
Formtoleranzen (Сваи стальные холодноформованные из нелегированной стали. Часть 
2. Допуски на формы и размеры). 

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 10249-2:1995 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 2. Допуски на формы и размеры 

 

ПАЛІ СТАЛЕВЫЯ ХАЛОДНАФАРМАВАНЫЯ З НЕЛЯГІРАВАНАЙ СТАЛІ 

Частка 2. Допускі на формы і памеры 

 

Cold formed sheet piling of non alloy steels 

Part 2. Tolerances on shape and dimensions 

 

 

Дата введения 2010-01-01 
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8ее 2
ЕГ 102492 1995

IпIiаII

5ее Зепе

Уог,ог 2 7.2 Сегасйiе4 п Х iсЁй[п9 ......... ............ З

1 АпеIзпдВЬегеiсi1 2 еегаiiе4 п УРIсЫ1п9 4
7.4 УегiIiп 4

2 Могпiае Уегеi8пдеп 2

З РгЫыпд сiег ОгепгаЬгпаВе — АiIдеiлеiпев 2 Iапде ег Ргоiiiе 5

4 НёIiе ег Ргоiiiе 2 ТгеппзсIiпi гес упIii гыг 1пдаасiiве 5

5 Вгеiе ег РгоiiIе 10 iiпiеIiеiiiл19 5

б iапiсiе ег РгЫиiе 11 Маве ег Ргоiiiе 5

7 Оегасiеi сiег РгЫиIе 12 ВсIiiоВегЫпсIi.iпдеп, 1Ьег1аррш1д 5

7.1 АiIдеглеiпез 3 13 аIiсiе Ап1огсегiгiдеп б

iоглiог1
Оiее Еiгор5iзс[iе ггсiе уогтi ЭС 4 без ЕСIЭЭТГС 10 “АiIепiеiпе ВаiзЫе СЭЫепоггпеп” егагЬеiiеi,
безееп Эегеагiа оп 9еЮг чгс1.

10249 ЬезеЫ аiз еi ТеНеп:

ТеН 1: Тесiпс[iе 1iеегЬес9п91Iп9еп
ТеН 2: агепаьгпаВе iпс1 Рогггбоiегапеп

Оiезе Еiгораюсiiе Гоггп гпiВ беп ЭНаШз еiпег паНюпаiеп Гогт еФа1еп; еп’еебег с1iiгсп \‘егёi1еп1iiсiiп9 епез бепзсiее
ТехНез обег с1ггсi Апегеппгюд Ыз ОееоiЬег 1995, iпб еНае еп19еепзНеепбе паюпаIе Моггпеп п,бззеп Ыз ОегеоiЬег

1995 21г5с<9е2о9еп егбеп.

Епзргесепс1 бег СЕ/СЕЕ1ЕС-ОезсiпёННзогсiпiпд зiпб оiдепс1е 1пбег деа1еп, бюзе Еiгораiзсе Гогпi ii бЬегпеiпоiеп:

Вееп. Оёпегтабе ОеiбзсЫагiб. Рiппiапб, Ргапгеюi, Огесiепiапб, Iгiапсi, 1аос1. Иаiiеп, 1шхепЫгд, Г5ебегIапсiе,
Гоге9еп, Озеггеiс, РобIi9аI, Эс[теiебеп, Эсе, Эрапiеп iпб баз Уегеiпiе КёпI9геiс1.

1 Ап’лiепс1iiпвЬегеiсIi
о бюзеоi Тен бег Еiгорёiзсiеп Г\ого1 зiпб е СгепгаЬгпаВе бе Нё,е. Вгеiе, \]апббiсiе опб Iап9е зое бiе СгепаЬеiе
сшпеп без ЭсiiпiНз гесЫiпIi9 ог Iапдзасiпзе, бег Сегас9iеб епб бег Мазве оп аеiогоiео, 1пне9нег1еп Эропбьоiнее
пасii ЕГ] 10249-1 iез1деIед.

2 Могпiаiуе ‚iег’лiеiзiiпдеп
Оюзе Еогорёiзсе огго еппёI бiгсi баiег1е обег опбаiеге Уегеiвоп9еп Рез1едопдеп аоз апбегеп РоЬЫ<аопеп. О65ё

поггоаеп \/егензiпеп зiпб ап беп ееНi9еп ЭIеМеп iо Тех ооб бiе РоЫН<аопеп з!пб пасiзеепб а 9еЮг Ве
баiегеп Уегеiензоп9еп 9е1бгеп зраеге Апбегоп9еп обег оЬегагьеншп9еп бiезег РiЫН<аiiопеп пог о биезег Еаiгорёнзсе
Гого,, ?аIIз е богс Апбегопд обег 1)ЬегагЬеiШп9 еiп9еагЬее знпб. Ве ообаегеп Уегзеi5оп9ео бiе 1ее Аоз9аЬе Iег

iп Веод депогегоепеп РоЫН<аiоп.

ЕГ 10051
КопiпоегIiсп агг еаВез ВесЬ опб Вапб опе ВЬегод аоз опIедIегiеп ооб едiе4еп 8пIеп Сгеп2аЬгеаВе
Роггеюiегап2ее

Е 102491
Ка1деогеое ЭропсiЬо!пIео аоз опIедiег’ео ЭЫеп — ТеН 1: Тесппнзсiе гнеiегЬебнпдопдеп

З Ргы11iп9 сiе ОгепаЬгтiаВе — АIiдеАIеiпе8

3.1 Анне Мезвоедее ппiззее аоГЗеФаIЬ бег богсп АЬгепееп беоггенегеп Вегеiсiе п енееге АЬзiапсн ое пiiес1езеп 250 еР

еоп бее Епбегi богс[пде0лг егбеп

32 Ое АЬепаВе зеб опН \2/егеодеп еоп апдегтiеззепег Сепаонднеп 2о рг1еп

4 НоIiе сiег РгЫиIе
Оiе СгепаЬгтiаВо бег Нёпе бг ЭропбЬоЫеп зпб ю бег Таьеююе 1 апдедеЬее
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$ее З
Е 10249-2 1995

ТаЬеIIе 1: СгепгаЬпiаВе iег Нё’е “ог’ ВрцпсЛэоiiIеп1)
МаВе п гппi

Вепеппiюд Вiс геп2атаВ

/i200 4

Нб,е 2ОО<1iЗО0 бг/1 300</i400 8

400</и iо

5 Вгеiiе сiег РгЫиiе
Оiе 6гепаЬгпа[Зе сег Вгеiе оп Рго$iiеп Ьега9еп iе 1о9:

— Еiп2е1ргЫи: 2% сег ГеппЬгеiе

— ОорреiьоЫеп: 3% сег

б МапсIс1iсIе сiег Рго?iiе
Оiе агепгаьгпаве сiег ‘(1апссiсiе сег РгЫиiе гпазеп сеп Апiогсiегiюдеп оп ТаЬеiе 2 пасi- Е 10051 :199 ап еiп Вапс оег
еiп Вiесi, пii еiпег ОЬег 1 800 гпгтi епбргеспеп.

7 аегаСЛ1е iег РгоiiIе

71 АIiуеiтiеiпев
Оiе РгЫип9 сег Оегасiеi сег Рго%Iе (9ейiевзеп зо’оЫ iп Х- аiв аiюi, iп У-АiсiiШп) гпiiВ ап еiпег аЫ епег еЬепеп 1п1егiа9е
геi аЫиiе9епсеп рiiпсIЬоЫе пасii сiеп Вiiсегп 1 опсi 2 егiоiдеп.

Веi 2-8рпсiЬоЫеп Мгсi сiе Рг01ып ап ОорреiьоЫеп гс19еЮ1г ыпс, аiiз ег1огсегiiсi,, ап §езсi1’чеiВеп ОорреiЬоЫеп Ьеi
1iеег1iп9 iпi де8сi1’еiВеп запсi.

72 ОегасЛiеi iii Х-НiсiiЮпд
Оаб Веi.iщбпiаВ (з) п Х-АiсiIШп9 iз сег АЬбапс чiзсIiеп еiпег Оегасiеп 2’iбс1еп сiеп Рго%есеп iпс епi 8iс, iеб Ргоб.
Оаэ ВеiiэгпаВ (з) саг пiс гтiеi,г аiб 025% /.. Ьегаеп.

Вис’ 1: Мевэюд сiег ‚егасШеi п Х-РiсЫилiд

ОгаЫэiс

1) АпепсIЬаг Кп сiе уегэс-iесепеп РгЫНе уоп iаiеоггпеп 8рiпс’ЬоЫеп: саб ВiIсi еiп 1еiсЫргоiI.
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8 1апе сiег Рго?iiе
Оа 0Ысiе ОгепгаЬгтiаВ ЬегА 50 ггпi,

Веi бег Везiеiiшiд iапп еiп еiпевсIiгёпi<ез геп2аЬгпаГЗ уегеiпЬагi егсiеп,

пёiсiiе Апогбегг19 1, эiеi,е 13.2

$ее 5
Е1 10249-2 1995

9 Тгеппзсiпiй гесЫ’УiпI(Iiд иыг Iапдзасiiзе
Ое ае$аггаьiеiспопд () i’iзсiеп сiегп бсiеп шiб бегл пiебгiеп Рши1 бег 8с,пiеЬегiе, гесЫiпiбiд iiг ВоЫеппд

асiiе 9епiе$ееп. сiаг пiсi ггеiг аiз 2% бег ВоiiiепЬгебе Ьегаеп.

Вгеi е

Вi1с 4: Тгепп$сIIпiй гесiiiп1Iiд гдг IёпдзаЫюе

РаIIз бiе РгЫиiе сЮгсi, \/егзс еiВоп9 аЫ бег дезагпеп ВоЫепIп9е аi8 ОорреiЬоЫеп деНе$ег iегс1еп, баг бе АЬесiiiпд ()
iiбс1,вепз 20 гтiггi аiеiееп.

10 ЧiпIеIз1еi1цпд
Веi бег Везеiiп9 I<ёппеп Юг зре2iеIIе Апепбдпдеп бiе АЬеiсiыпеп2)УОгТ1 РIап$сiпеI а (еiеiiе Вiiб 5) уегеiпЬаг егбеп.

ыагIiсiе Апогбег1вi9 2, зiеi,е 13.3

ВiIсI 5: Яапзс1тiпIеI а

11 Мазве сiег РгоПIе
Оедегi0Ьег бег Шеоге1iвсiеп Маеее (Ргобiбб аыз бег Везеi1пде шiб беаi 6еiс е аЫепбей, Меег iаЛ РгЫиiаЬе1iеп бег

Негзiеiiег) з еiпе АЬеiсiiдг’д оп 1ёсi1еп$ 7 % “оп бег еоепеп Мазве бег (Эееагп1iiеегiлi ц1ё.

Веi бег ВезеИдп iапп еiпе ОгепаЬеiсiып бег Маз$е егепЬагi егбеп.

iё1iiсi,е Апогбегiю9 3, зiеiiе 13.4

12 ЗсЫоВегЫпс1шдеп, 11Ьегiаррпд
Оiе оггтi бег ЗсЫоззег/ОЬегIаррып9 ЫеЬеп бегп Негз?еiiег ОЬегiаз5еп.

РаI iаI19еогп1е ЗрiюбьоЫеп пii $сЫбз$егп деНеег1 егбеп, гт,iiззеп бiе $сЫёз8ег гтiii еiпегп аiiзгеiсiпепбеп 8рiеiгаогй о

iпеiпапбег рав$еп, баЗ $iсiI бiе ВоЫеп iпеiпапбег всЫеЬеп Iа8$еп. Оiез i$ ап геi РгоЬе8ЮсIеп гпii еiпег 1п9е “оп

500 гтптi пасi1г1еi$еп.

2) Ое$е АЬ’чеiс,iк, Ье1г1 3° Ьеi ВоЫеп, бегеп беiпегег Всепiеi (еiе Вiiб 5) Ыз 11 10 0101 ап9 81; iп аiiеп апбегеп
РаIIеп ЬеIгадI бiе АЬiеiсiiiпу 2°.

$1

сiiепе
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Приложение Д.А 
 

(справочное) 
 

Перевод европейского стандарта EN 10249-2:1995 на русский язык 
 

1. Область применения 
В этой части Европейского стандарта определены допуски размеров, высоты, ширины, 
толщины стенок и длины, а также допуски среза перпендикулярно продольной оси, 
прямизны и массы холодноформованных шпунтовых свай из нелегированной стали 
согласно EN 10249-1.  
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 10051 

Листы и полосы без покрытия, полученные при непрерывной горячей прокатке 
легированных и нелегированных сталей. Предельные размеры и допуски на 
форму. 

EN 10249-2 
Сваи шпунтовые холодноформованные из нелегированной стали. Часть 1. 
Технические условия поставки. 

 
3. Проверка допусков – Общие положения 
 
3.1 Все измерения должны производиться вне деформированных в результате 
отрезания зон на расстоянии минимум 250 мм от края.  
 
3.2. Допуски проверяются с помощью инструментов соответствующей точности.  
 
4. Высота профилей 
Допуски высоты  шпунтовых свай указаны в Таблице 1. 

 
Таблица 1: Допуски высоты шпунтовых свай1) 

Размеры в миллиметрах 

Наименование Рисунок Номинальные 
размеры 

Допуски 

Высота 
h 

 

h ≤ 200 
200 < h ≤ 300 
300 < h ≤ 400 

400 < h 

±4 
±6 
±8 

±10 
 
5 Ширина профилей 
Допуски ширины профилей следующие: 
- одинарный профиль: ± 2% номинальной ширины 
- двойные сваи: ± 3% номинальной ширины 
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6 Толщина стенок профилей 
Допуски толщины стенок профилей должны соответствовать требованиям Таблицы 2 
согласно стандарту  
EN 10051 : 199 к ленте или полосе номинальной шириной свыше 1800 мм. 
 
7. Прямизна профилей  
Проверка прямизны профилей (измеряемая по горизонтали или по вертикали) должна 
производиться на шпунтовых сваях, свободно разложенных на ровном основании, в 
соответствии с рисунками 1 и 2. 
В случае Z-образных шпунтовых свай  проверка проводится на двойных сваях, если 
требуется, на сваренных двойных сваях при соответствующей поставке. 
 
7.2 Прямизна по горизонтали 
Исходным размером (s) по горизонтали является расстояние между прямой, 
соединяющей углы профиля, и краем профиля.  
Исходный размер (s) не может составлять более 0,25% L.  
 
 
 
 

 
 
 

Вид сверху   

 
Рисунок 1: Измерение прямизны по горизонтали 

 
______________ 
1) Применим для различных профилей холодноформованных шпунтовых свай; на 
рисунке изображен легкий профиль 
 
7.3 Прямизна по вертикали 
Исходным размером (С) по вертикали является расстояние между прямой, 
соединяющей углы профиля, и краем профиля.  
Исходный размер (С) не может составлять более 0,25% L.  
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Вид сверху   

 
Рисунок 2: Измерение прямизны по вертикали 

 
7.4. Скручивание 
Угол скручивания измеряется следующим образом: конец профиля закрепляется, 
затем рассчитывается характерная величина V на свободном конце шпунтовой сваи 
как расстояние к базовой плоскости (см. рисунок 3). 
Значение V не может составлять более 2% L, при этом максимальное значение 
составляет 100 мм.  
 
 

 
 
 

Рисунок 3: Измерение скручивания 
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8. Длина профилей 
 
Обычно допуск составляет ± 50 мм. 
При размещении заказа может согласовываться ограничение предельного допуска. 
Дополнительное требование 1, см. пункт 13.2 
 
9 Срез перпендикулярно продольной оси 
Допуски среза перпендикулярно продольной оси приведены в Таблице 14. 
Общий допуск (t)между высшей и низшей точкой плоскости среза, измеренный в 
направлении продольной оси шпунтовой сваи, не должен превышать 2% расстояния 
ширины сваи.  
 

ширина  
 
 

Рисунок 4: Срез перпендикулярно продольной оси 
 
Если профили поставляются в виде двойных сваренных по всей длине свай, допуск (t), 
может составлять не более 20 мм. 
 
10 Наклон 
При размещении заказа для специального применения могут согласовываться 
допуски2) угла полки α  
(см. рисунок 5)   
 

 
    Малая полка 

 
Рисунок 5: Угол полки α 

 
Дополнительное требование 2, см. пункт 13.3 
 
11. Масса профилей 
Относительно теоретической массы (продукт заказанной длины и веса на каждый 
погонный метр согласно таблицам профилей изготовителя) допускается отклонение 
максимум ±7% взвешенной массы всей поставки. 
При размещении заказа может согласовываться ограничение допуска массы. 
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Дополнительное требование 3, см. пункт 13.4 
 
12. Замочные соединения, соединение внахлестку 
Выбор формы замков/соединений внахлестку остается за изготовителем. 
Если холодноформованные шпунтовые сваи поставляются с замочными 
соединениями, эти соединения должны иметь достаточный зазор, чтобы сваи легко 
вставлялись и могли выдерживать расчетную нагрузку. Это должно подтверждаться на 
примере двух пробных образцов длиной 500 мм.  
 
 
______________ 
2) Этот допуск составляет ±3° для свай, длина малой полки которых (см. рисунок 5) 
менее 10 мм; во всех остальных случаях отклонение составляет ±2°.  
 
13. Дополнительные требования 
13.1 В распоряжение заказчика предоставляются дополнительные требования, 
которые необходимо согласовать на момент размещения заказа (см. 4.2 – EN 10249-
1:1995). 
13.2 Дополнительное требование 4 
Требование ограничения допуска длины профилей (см. раздел 8). 
13.3 Дополнительное требование 4 
Допуск угла полки α  (см. раздел 10). 
13.4 Дополнительное требование 5 
Требование ограничения допуска массы профилей (см.раздел 11) 
 С
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