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1.Область применения

Настоящие технические условия распространяются на балки стальные, сварные двутавровые (далее двутавры), изготавливаемые из стального листа на специализированной поточной линии, свариваемые автоматической сваркой под флюсом. Двутавры предназначены для  использования  в стальных строительных конструкциях каркасов жилых общественных, сельскохозяйственных и промышленных зданий, размеры двутавров по высоте стенки находится в пределах от 300 до 1500 мм при толщине от 6 до 40 мм; а ширина полок ограничена размерами 200 –  800мм при толщине 6 – 40 мм. Двутавры должны соответствовать требованиям настоящих технических условий, требованиям рабочих чертежей КМД, утвержденных в установленном порядке, требованиям ГОСТ 23118, СП 53-101. В настоящие технические условия включён сортамент сварных двутавров, соответствующий сортаменту прокатных двутавров, изготавливаемых по СТО АСЧМ 20-93. Потребитель может заказать также и других типоразмеров двутавры, размеры поперечного сечения которых отличаются от приведенных в сортаменте данных технических условий, в том числе и переменной высоты с углом наклона одной из полок двутавра относительно оси балки до 150. 

2. Нормативные ссылки

В настоящих технических условиях использованы ссылки на нормативные документы, перечень которых приведён в приложении Б.

               3. Условные обозначения и сортамент

3.1 Поперечное сечение двутавров должно соответствовать указанному на рисунке 1.

3.2 Сортаменты двутавров изготавливаемых по настоящим техническим условиям приведены в приложении А.

3.2.1 Приложение А содержит следующие сортаменты:

- Таблица 1А-оптимальный сортамент сварных двутавров, изготавливаемых в замен горячекатаных двутавров, выпускаемых по СТО АСЧМ 20-93.

-Таблица 2А - сортамент сварных двутавров, изготавливаемых из листов по 
ТУ 0908-003-79179605-2008

взамен горячекатаных  двутавров, выпускаемых по СТО АСЧМ 20-93.

-Таблица 3А – сортамент сварных равнополочных двутавров с параметрами сечения выходящими за рамки горячекатаных двутавров, выпускаемых по СТО АСЧМ 20-93.

-Таблица 4А – сортамент сварных неравнополочных двутавров, предназначенных для сталежелезобетонных перекрытий многоэтажных зданий (тип балок IFB по EN10163-3; 1991).

-Таблица 5А – справочная таблица соответствия геометрических параметров горячекатаных (СТО АСЧМ 20-93) и сварных (таблица 2А) двутавров.
3.2.2 Примеры условных обозначений двутавров:

 - двутавры приведенные в таблице 1А, 2А.

Двутавр сварной –  ДС, изготовленный ООО «Склад-инвест» - А, высотой 400 мм, взамен профиля широкополочного – 40 Ш2, для 2-й группы конструкций, II-ая категория поясных швов, из стали 09Г2С класса прочности 345 категории 12 по ГОСТ 19281:
  ДСА 40Ш2-2-II ТУ 0908-003-79179605-2008

С345– 09Г2С-12-св  ГОСТ 19281

 Двутавр сварной –  ДС, изготовленный ООО «Склад-инвест» - А, высотой 600 мм, взамен профиля нормального – 60 Б1, поясные швы с полным проваром – пп, для 1-ой группы конструкций, I-ая категория поясных швов, из стали класса прочности 345 категории 4 по ГОСТ 27772:  

ДСА 60Б1 пп -1-I ТУ 0908-003-79179605-2008

С345-4  ГОСТ 27772

- двутавры приведенные в таблице 3А.

Двутавр сварной - ДС, изготовленный ООО «Склад-инвест» - А, высотой стенки 800 мм, толщиной 10 мм, с полками шириной 400мм и толщиной 16 мм, с двусторонним поясным швом – дш, для 2-ой группы конструкций, III-ая категория поясных швов, из стали марки Ст3сп категории 5 по ГОСТ 14637:

ДСА 80-1,0 / 40-1,6 дш -2-III ТУ 0908-003-79179605-2008

С3сп5-св ГОСТ 14637

То же, высотой стенки 1400 мм, толщиной 14 мм полками 600мм толщиной 30 мм, с односторонними поясными швами – ош, для 2-ой группы конструкций, III-ая категория поясных швов, из стали 09Г2С класса прочности 345 категории 12 по ГОСТ 19281:

ДСА 140-1,4 / 60-3,0 ош -2-III ТУ 0908-003-79179605-2008
С345– 09Г2С-12-св  ГОСТ 19281

      То же, с переменной высотой стенки  -П от 900 до 1400 мм на длине 4500 мм, толщиной 14 мм полками 600мм толщиной 30 мм, с двусторонним поясным швом – дш, для 2-ой группы конструкций, III-ая категория поясных швов, из стали 09Г2С класса прочности 345 категории 12 по ГОСТ 19281:

ДСПА 90 / 140-1,4-450 / 60-3,0 дш -2-III ТУ 0908-003-79179605-2008
С345– 09Г2С-12-св  ГОСТ 19281

             - двутавры приведенные в таблице 4А

  Двутавр сварной - ДС, для двутавра несимметричного сечения Н, изготовленный ООО «Склад-инвест» - А с высотой стенки 300мм, при толщине 20мм и полках 250 х 20 и  300 х 40, с двусторонним поясным швом – дш, для 2-ой группы конструкций, III-ая категория поясных швов, из стали марки Ст3сп 5 категории по ГОСТ 14637.
ДСНА 30 -2 / 30 – 4 / 26 – 2 дш -2-III ТУ 0908-003-79179605-2008
Ст3сп5-св ГОСТ 19281

3.3 Группа конструкций и категория поясных швов определяется на основании главы 9 настоящих ТУ.
3.4 При вычислении массы двутавров плотность стали принята равной 7850 кг/м3. Увеличение массы балки за счет массы металла стыковых сварных швов полок и стенок оговаривается чертежами КМД и согласовывается с заказчиком.

3.5 Профили изготавливают любой мерной длины от 4000 до 15000 мм.
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Рисунок 1
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Рисунок 2


        4. Технические требования

       4.1 Двутавры стальные, сварные должны соответствовать требованиям настоящих технических условий, комплектам рабочих чертежей и технологическому регламенту.

4.2 Сварные двутавры изготавливают из листовой заготовки, нарезанной из горячекатаного листа по ГОСТ 19903, из стали:

· углеродистой общего назначения и низколегированной по ГОСТ 27772;

· углеродистой общего назначения по ГОСТ 14637;

· низколегированной стали по ГОСТ 19281.

4.3 Марку стали и категорию поставки указывают в заказе на профили.

4.4 Сварочные материалы должны соответствовать требованиям 
СНиП II-23-81*.

4.5 В таблице 1 приведены значения минимальных катетов Kf для двухсторонних и односторонних угловых швов, для механизированной сварки, при этом размеры шва должны обеспечивать несущую способность, определяемую расчётом.
Таблица 1







Размеры в миллиметрах

	Вид соединения
	Предел текучести стали. МПа(кгс/см2)
	Минимальные катеты двусторонних швов Kf при толщине более толстого из свариваемых элементов, t. 

	
	
	4-5
	6-10
	11-16
	17-22
	23-32
	33-40

	Тавровое
	До 380 (3900)
	4
	5
	6
	7
	8
	9


4.6 Предельные отклонения по толщине стенки и полок двутавров должны соответствовать предельным отклонениям по толщине исходной листовой заготовки, вырезанной из листа шириной 1500 мм, нормальной точности прокатки Б по ГОСТ 19903.

4.7 Предельные отклонения по размерам сечения двутавра и его геометрической форме в соответствии с рисунком 2 не должны превышать величин указанных в таблице  2.

Таблица 2.







 Размеры в миллиметрах

	№№

п/п
	Параметры двутавра
	Интервал значений

параметров
	Предельные отклонения

	1
	Высота, Н
	Н < 400

400 ≤ Н < 600

Н ≥ 600
	± 3,0

± 4,0

± 5,0

	2
	Ширина полки, b
	            b ≤200

            b > 200
	± 2,0

± 3,0

	3
	Перекос полки, ∆
	-
	0,01b

	4
	Смещение полки

относительно стенки, δ
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	b < 220

b ≥ 220
	± 3,0

≤0,5s

	5
	Кривизна стенки по

высоте сечения, f
	-
	0,01 Н 

	6
	Кривизна по длине профиля в

вертикальной и горизонтальной плоскостях
	-
	0,002L

	7
	Грибовидность полки, c
	-
	0,01b

	8
	Длина двутавра, L в элементах конструкций
	L≤ 6000

L > 6000

 L≤ 6000
	± 3,0

± 5,0

+20

	9
	Длина двутавра, L
	L > 6000
	+20 +2х(L* – 6)

	* длина двутавра L в формуле – в метрах




4.8 Косина реза не должна выводить длину двутавров за предельные отклонения по длине профиля.

4.9 Поясные сварные швы стенки выполняют с помощью автоматической сварки под флюсом или в среде углекислого газа. Категория и уровень качества шва по ГОСТ 23118 приведены в таблице 3.

4.10 Поперечные сварные стыки листов, составляющих сечение двутавра, выполняют с выводом шва на планки. Категория и уровень качества шва – I по ГОСТ 23118. 

4.11 Основные требования по качеству поясных и стыковых сварных швов должны соответствовать СП 53-101-98. Категории и типы сварных швов назначенные в соответствии с проектной документации или на основании требования таблицы 3.
Таблица 3

	Категория

швов сварных

соединений
балочных 

профилей
	Тип швов сварных соединений в соответствии с

условиями эксплуатации конструкций

	I
	1.Поперечные стыковые швы, воспринимающие растягивающие напряжения 
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 в растягивающих поясах и стенках балок.
3.Продольные поясные швы и стыковые швы стальных поясов балок, относящихся к I группе конструкций по классификации 

СНиП 11-2381*

	II
	7.Продольные поясные швы балок.

	III
	8.Поперечные стыковые швы балок воспринимаемы сжимающими напряжениями*

	* Приложение: В тез случаях, когда не возможно установить сжатый пояс балки (например при заказе сварной балки в качестве полуфабриката (профиля), предназначенного для дальнейшей переработки все поясные стыковые швы относятся к типу1. категории I.


4.12 Двутавры не должны иметь дефектов поверхности, мешающих их дальнейшему применению. На поверхности не допускаются рванины, плены площадью более 1,5 см2, раскатанные загрязнения, трещины, закаты глубиной более 1 мм, при толщине элемента двутавра до 10 мм, глубиной более 2 мм – при толщине элемента двутавра свыше 10 мм.

4.13 На торцах двутавра допускаются забоины в пределах 1/2 фактического отклонения по длине и заусенцы. По требованию потребителя заусенцы должны быть удалены.

4.1 Комплектность

4.1.1 В комплект поставки входят: двутавры, одного профилеразмера и документ о качестве.

4.1.2 Документ о качестве должен содержать следующие данные:

· наименование предприятия-изготовителя или его товарный знак;

· наименование потребителя;

· № заказа (№ договора)

· обозначение двутавра;

· условное обозначение двутавра (по ТУ)

· длина двутавра;

· количество двутавров, штук;

· масса в тоннах;

· дата отправки;

· номер плавки, химический состав и механические свойства стали (по данным документа о качестве со штампом ОТК завода-поставщика листового проката);

· сведения о сварочных материалах;

· данные по защите от коррозии

· штамп ОТК;

· дата оформления документа о качестве.

4.2 Упаковка и маркировка

4.2.1 Упаковка двутавров в пачки должна производиться по чертежам и упаковочным схемам предприятия-изготовителя в соответствии с ГОСТ 7566 и обеспечить сохранность от механических повреждений при транспортировании и хранении. Двутавры поставляются по теоретической массе.

4.2.2 Масса пачки должна быть не более 10 т.

4.2.3 Маркировка двутавров по ГОСТ 7566.

4.2.4 Каждая пачка должна иметь бирку. Бирка должна содержать следующую информацию:

· наименование или товарный знак предприятия-изготовителя;

· номер заказа и номер чертежа;

· дату изготовления;

· обозначение двутавра, его длину, количество;

· марку стали ;

·  массу;

· номер места;

· клеймо (штамп) технического контроля предприятия-изготовителя.

5 Правила приемки

5.1 Двутавры принимают партиями. Партией считают двутавры одного заказа, одного профилеразмера и одной марки стали, сопровождаемые одним документом о качестве, количество профилей в партии должно быть не более 200 штук.

5.2 Качество профилей проверяют по всем показателям, установленным настоящими техническими условиями при проведении приемо-сдаточных испытаний. Приемо-сдаточным испытаниям и контролю подвергают партию профилей по следующим показателям:

· наличие документа о качестве на металл;

· линейные размеры сечения, имеющие предельные отклонения (п. 4.7 Таблица 2 №№ п/п. 1,2);

· перекос и смещение полки относительно стенки и грибовидность полки    (п. 4.7 Таблица 2 №№ п/п. 3, 4 и 7);

· кривизна стенки по высоте сечения и кривизна профиля в вертикальной и горизонтальной плоскостях (п. 4.7 Таблица 2 №№ п/п. 5 и 6);

· длина двутавра (п. 4.7 Таблица 2 № п. 8);

· косина реза – п. 4.8.;

· состояние поверхности – п.п. 4.12 и 4.13.

5.3 Предельные отклонения по размерам и геометрической формы двутавров (таблица 2) должны быть проверены на трех профилях от каждой партии.

5.4 Наличие сертификата на металл проверяют при запуске каждой партии профилей.

5.5 Качество поверхности и торцов двутавров проверяют на каждом профиле.

5.6.Качество сварных швов проверяют в соответствии с требованиями таблицы 4.

Таблица 4

	Метод контроля
ГОСТ
	Тип шва по
таблице 3
	Объем 
контроля
	Примечание

	Внешний осмотр
и измерения
	все
	100№
	Для швов тип1, 3 результаты контроля оформляются протоколом.

	Ультразвуковой 

(ГОСТ 14782) или 

Радиографический
(ГОСТ 7512) контроль
	1
	100№
	-

	
	3
	100№
	Без учета предусмотренного для швов тип 1

	Механические 

испытания
	Тип соединений, объем контрольных испытаний и требования к расчету оговариваются в проектной документации.


5.7 Если при проверке отобранных двутавров окажется один не соответствующий требованиям настоящих технических условий, следует отобрать удвоенное количество двутавров из той же партии и произвести их повторную проверку. 

5.8 При неудовлетворительных результатах повторной проверки производят поштучный контроль.

6 Методы контроля

        6.1 Марка, химический состав и механические свойства стали двутавров должны быть удостоверены документом о качестве предприятия-поставщика листового проката.

        6.2  Геометрические размеры проверяют измерительной металлической линейкой по ГОСТ 427, штангенциркулем МЦ-3 по ГОСТ 166. Длину профилей замеряют рулеткой РЗ-20 по ГОСТ 7502.

        6.3 Геометрические размеры поперечного сечения двутавров проверяют на расстоянии от торцевого сечения двутавра не менее высоты.

Допускается замена указанных мерительных инструментов другими, аналогичными по значению, классом точности не ниже предусмотренных указанными стандартами.

6.4 Кривизну стенки и грибовидность полки измеряют металлической линейкой по ГОСТ 427. Общую кривизну двутавра измеряют с помощью струны, натянутой между концами двутавра, и линейкой. 

 6.5 Косину реза профиля проверяют рулеткой разностью замеров по концам полок. 

6.6 Качество поверхности и торцов двутавров определяют визуально.

6.7 Сварные швы контролируют в соответствии с требованиями СП 53-101-98.

6.8 Комплектность проверяют сличением подготовленной к отправке партии двутавров с наряд-заказом.

6.9 Упаковку и маркировку двутавров проверяют внешним осмотром на соответствие требованиям настоящих технических условий.

7 Экологические требования

7.1 Применение сварных двутавров в стальных строительных конструкциях зданий и сооружений не требует дополнительных мероприятий по соблюдению экологической чистоты, так как не связано с выбросами, наносящими ущерб окружающей среде.

7.2 Все отходы данного производства должны собираться в контейнеры и сдаваться централизованно для утилизации.

8 Транспортирование и хранение

8.1 Транспортирование пачек двутавров производится любым видом транспорта в соответствии с «Правилами перевозки грузов», действующими на данном виде транспорта.

8.2 Транспортирование и хранение пачек двутавров производится на подкладках из древесины толщиной и шириной не менее 80 мм, длиной больше габаритного размера пачки не менее чем на 100 мм, расположенных через 2 метра.

8.3  При транспортировании и хранении пачки двутавров должны быть размещены не более чем в три яруса при условии совпадения фиксирующих деревянных брусьев.

8.4 Транспортирование и хранение двутавров в части воздействия климатических условий по группе Ж 1 ГОСТ 15150.

 9 Указания по применению

9.1 Профили сварных двутавров используют для изготовления несущих элементов строительных металлоконструкций взамен прокатных двутавров.

9.2 Статический расчет подбора сечения для металлоконструкций из сварных двутавров производится при разработке рабочей документации.

9.3 Класс, марка и категория стали назначаются при разработке проектной документации, чертежи КМ.

9.4 Сварные двутавры, изготавливаемые по настоящим техническим условиям могут применяться в конструкциях и их элементах в соответствии с данными таблицы 5.

 Таблица 5
	Группа и вид 

конструкций
	Требования к конструкции и поясным швам, категория и уровень качества в скобках шва по ГОСТ 23118
	Требования к металлу конструкций

	Группа 1. Сварные конструкции либо их элементы, работающие в особо тяжёлых условиях или подвергающихся непосредственному воздействию динамических, вибрационных или подвижных нагрузок. (подкрановые балки, балки рабочих площадок, балки путей подвижного транспорта. Элементы конструкций бункерных и разгрузочных эстакад, непосредственно воспринимающих подвижную нагрузку, главные балки и ригели рам при динамической нагрузке, пролётные строения транспортёрных галерей, покрытия резервуаров и газгольдеров, бункерные балки)
	Двусторонние сварные поясные швы, для подкрановых балок с режимом работы 7К (в цехах металлургических производств) и 8К с проваром на всю толщину стенки.

Стенки балок усилены поперечными рёбрами жёсткости при наличие подвижной нагрузки на верхнем поясе балки. Категория шва – I – (высокий)
	В  соответствии с требованиями СНиП II-23-81*таблицы 50, 51 и по  пункту 4.2 настоящих ТУ.

	Группа 2. Сварные конструкции либо их элементы, работающие при статической нагрузке при наличии поля растягивающих напряжений (фермы, ригели рам, балки перекрытий и покрытий , косоуры  лестниц, опоры транспортёрных галерей, и другие растянутые, растянуто – изгибаемые и изгибаемые элементы.)
	Двусторонние сварные поясные швы и односторонние поясные швы при отсутствии местных напряжений в поясах двутавров. Категория шва – II – (средний)
	

	Группа 3. Сварные конструкции либо их элементы, работающие при статической нагрузке преимущественно на сжатие (колонны и стойки, конструкции поддерживающие технологическое оборудование, опоры под оборудование открытых распределительных устройств подстанций (ОРУ), кроме опор под выключатели, элементы стволов и башен антенной связи (АС), колонны бетоновозных эстакад,, прогоны покрытий, и другие сжатые и сжато-изгибаемые элементы).
	Двусторонние и

односторонние сварные поясные швы. Категория шва – II – (средний) для изгибаемых элементов и категория шва –  III – (низкий) для сжатых элементов.
	

	Группа 4 Вспомогательные конструкции зданий и сооружений (элементы фахверка, лестницы, трапы, площадки, вспомогательные элементы сооружений и т.д.).
	 Односторонние сварные поясные швы. Категория шва – III – (низкий).
	

	Примечание – При толщине листового  проката более 40 мм номер группы конструкций для групп 2 – 4 снижается на единицу. Прокат толщиной более 40 мм должен удовлетворять требованиям ГОСТ 28870: для конструкций группы 1, I уровня ответственности зданий и сооружений (по ГОСТ 27751), требованиям качества Z35, в остальных случаях требованиям качества Z15. 



9.5 Рекомендуется для сварных двутавров, предназначенных для использования в различных температурных условиях эксплуатации и для различных групп конструкций назначать стали в соответствии с рекомендациями таблицы 6. Расчетная температура устанавливается согласно СНиП 23-01-99

Таблица 6
	Нормативный документ и марка стали
	Условия применения стали при расчётной температуре, 0С

	
	  t  ≥ – 45
	– 45 > t  ≥ – 55
	t < – 55

	
	Для групп конструкций

	
	

	ГОСТ27772
	ГОСТ14637
	ГОСТ19281
	1
	2
	3
	1
	2
	3
	1
	2
	3

	С235

С245

С255

С345
	Ст3кп2

Ст3пс5

Ст3сп5
	09Г2С
	– 

–

+

 3 

12
	– 

+

х

 1 

4


	+

х

х

 1 

4


	–

–

–

 3 

12
	–

–

–

 3 

12


	–

–

–

 1 

4


	–

–

–

 4  

15


	–

–

–

 4 

15


	–

–

–

 3 

12



	Обозначения принятые в таблице:  «+» - следует применять; «–»– не следует применять; «х» – можно применять при соответствующем технико-экономическом обосновании.

Примечания

1 Для сталей С345 и 09Г2С в числителе даны категории требований по ударной вязкости по ГОСТ 27772, а в знаменателе соответствующие категории по ГОСТ 19281.

2 В конструкциях группы 4 при  t  ≥ – 450С назначают сталь С235 по ГОСТ 27772 или Ст3кп2 и Ст3пс2 по ГОСТ 14637, при более  низких расчётных температурах – стали С245; 255 по ГОСТ 27772 или Ст3пс5 и Ст3сп5 по ГОСТ14637.


 9.6 Замену прокатных профилей на сварные следует вести либо в процессе разработки чертежей КМ, либо на чертежах КМД по согласованию с авторами чертежей КМ. В тех случаях, когда требования к качеству профилей в чертежах КМ отличаются от регламентируемых в настоящих ТУ, следует придерживаться требований чертежей КМ.

                                                Приложение А

(справочное)
Таблицы 1А, 2А, 3А, 4А справочных величин

сварных двутавров; 

таблица 5А справочная - сопоставление геометрических параметров сечения горячекатаных и сварных двутавров
   Приложение Б
(справочное)

Перечень

документов, на которые имеются ссылки

в настоящих технических условиях

	№№

п/п
	Обозначение

нормативного

документа
	Наименование нормативного документа

	1
	ГОСТ 166-89
	Штангенциркули. Технические условия

	2
	ГОСТ 427-75*
	Линейки измерительные, металлические. Технические условия

	3
	ГОСТ 6996-66
	Сварные соединения. Методы определения механических свойств.

	4
	ГОСТ 7502-89
	Рулетки измерительные металлические. Технические условия

	5
	ГОСТ 7512-82
	Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Радиографический метод.

	6
	ГОСТ 7566-94
	Металлопродукция. Приемка, маркировка, упаковка, транспортирование и хранение

	7
	ГОСТ 14637-89
	Прокат толстолистовой из углеродистой стали обыкновенного качества. Технические условия

	8
	ГОСТ 14782-86
	Контроль неразрушающий. Швы всарные.

	9
	ГОСТ 15150-69
	Машины, приборы и другие технические изделия. Исполнения для различных климатических районов. Категории, условия эксплуатации, хранение и тран-спортирование в части воздействия климатических факторов.

	10
	ГОСТ 19281-89
	Прокат из стали повышенной прочности. Общие технические условия.

	11
	ГОСТ 19903-74
	Прокат листовой горячекатаный. Сортамент

	12
	ГОСТ 23118-99 
	Конструкции стальные строительные. Общие технические условия.

	13
	ГОСТ 27751 – 88 
	Надёжность строительных конструкций и оснований. Основные положения к расчёту

	14
	ГОСТ 27772-88
	Прокат для строительных конструкций. Общие технические условия

	15
	ГОСТ 28870-90
	Сталь, методы испытания на растяжение толстолистового проката в направлении толщины.

	16
	СТО АСЧМ 20-93
	Прокат стальной, сортовой, фасонного профиля. Двутавры горячекатаные с параллельными гранями полок. Технические условия

	17
	СНиП II-23-81*
	Стальные конструкции. Нормы проектирования

	18
	СНиП 23-01-99
	Строительная климатология

	19
	СП 53-101-98
	Изготовление и контроль качества стальных строительных конструкций
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