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П р е д и с л о в и е

1 РАЗРАБОТАН Научно-исследовательским институтом строи
тельных конструкции (IIИ ИСК) и Научно-исследовательским, 
проектно-конструкторским и технологическим институтом бето
на и железобетона (НИИЖБ)

2 ПРИНЯТ Межгосударственной научно-технической комиссией 
по стандартизации и техническому нормированию в строитель
стве (МНГКС) 10 ноября 1993 г.
За принятие проголосовали:
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Н и ш и о м т
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Мшктройархитектуры УкраиныУкраина

3 ВЗАМЕН ГОСТ Р 50594-93
4 ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ с I января 1995 г. в качестве государ

ственного стандарта Российской Федерации постановлением 
Госстроя России от 7 февраля 1994 г. № 18—6

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично 
воспроизведен, тиражирован и распространен без разрешения Се
кретариата Межгосударственной научно-технической комиссии по 
стандартизации и техническому нормированию в строительств*
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M F. Ж Г О (, У Л Л Р С Т В F Н Н Ы R С Т А Н Д А Р Т

АРМАТУРА СТЕРЖНЕВАЯ ДЛЯ ЖЕЛЕЗОБЕТОННЫХ КОНСТРУКЦИЙ
Вихретоковый меюд контроля прочим 1 иых характеристик

И ir mnlorccmcnt lor reinforced concrete structures 
Eddy cm m il nielhud of Mii'tip.tli properties control

Дата введения 1996—01-0i

I ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Настоящий стандарт распространяется па стержневую горя
чекатаную и тсрмомсчаническн упрочненную арматурную сталь 
гладкую и периодическою профиля диаметрами 6—40 мм, пред
назначенную для армирования железобетонных конструкций, и 
устанавливает имхрсюковын метод контроля ее прочностных ха
рактеристик (временного сопротивления, физического или услов
ного предела текучести).

Данный метод применяют для входного контроля арматурной 
стал» при изготовлен ни сборных и возведении монолитных желе
зобетонных конструкций наряду с ГОСТ 12004, а также при необ
ходимости сортировки арматуры но со прочностным характери
стикам.

2 НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ

В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие 
стандарты:

ГОСТ 8.326— 80 ГСИ. Метрологическая аттестация средств 
измерений

ГОСТ 5781—82 Сталь горячекатаная для армирования желе
зобетонных конструкций. Технические условия

ГОСТ 1088-1—81 Сталь арматурная термомсханнчсскн и тер
мически упрочненная периодического профиля. Технические усло
вия

ГОСТ 12004 —8 1 Сталь арматурная. Методы испытания на ра
стяжение.

Издание официальное
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3 ОПРЕДЕЛЕНИЯ

П настоящем стандарте применяют следующие термины:
3.1 Временное сопротивление разрыву о*— наибольшее напря

жение растяжению, предшествующее разрушению арматуры.
3.2 Физический предел текучести а, — напряжение растяже

нию, при котором арматурный стержень (образец) деформирует 
без заметного увеличении прикладываемого усилия.

3.3 Условный предел текучести ос.г — напряжение, при кото
ром условно-мгновенная пластическая деформация арматуры до
стигает 0,2% расчетной длины по тензометру.

3.4 Градуировочная зависимость — установленная зависимость 
(и виде таблицы или графика перевода) между информативным 
параметром и контролируемыми прочностными характеристиками 
арматуры.

3.5 Информативный параметр — измеряемый прибором пара
метр, для которого установлена зависимость между этим пара
метром и контролируемыми прочностными характеристиками ар
матуры.

4 ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ

4.1 Вихретоковый метод контроля прочностных характеристик 
арматурной стали (далее — вихретоковый метод) основан на прин
ципе изменений параметров ппхрсюкового преобразователя, выз
нанных пнесепием в его электромагнитное поле стержня арма
туры.

4.2 Прочностные характеристики арматурной стали (времен
ное сопротивление разрыву, физический или условный предел те
кучести) определяют на основе экспериментально установленных 
градуировочных зависимостей между информативными парамет
рами вихретокового метода и контролируемыми прочностными 
характеристиками арматуры.

4.3 В качестве информативных параметров вихретокового ме
тода используют амплитудные, фазовые, частотные, временные-и 
другие параметры сигналов вихретокового преобразователя, для 
которых в отдельности или в их комбинации установлена зависи
мость е контролируемыми прочностными характеристиками арма
турной ста in.

4.4 Градуировочную зависимость между измеряемыми инфор
мативными ив рам страмп и контролируемыми прочностными ха
рактеристиками арматуры или методику установления этой гра
дуировочной за шц-н мости принимают для ’соответствующего вида
*• 2
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арматурной стали н ее диаметром по руководству по эксплуата
ции средств контроля.

5 СРЕДСТВА КОНТРОЛЯ

5.1 Для определения прочностных характеристик арматурной 
стали применяют прибор ВФ-10ПР (технические характеристик* 
приведены в приложении А) или иные средства контроля, удов
летворяющие требованиям настоящего стандарта.

5.2 Прочностные характеристики арматуры определяют либо 
непосредственно но показаниям прибора (на основе градуировоч
ной зависимости, введенной в прибор при его изготовлении ил* 
вводимых в него и процессе проведения контроля), либо путем 
вычисления по измеренным информативным параметрам и уста
новленным градуировочным зависимостям (4.4).

5.3 Выбор средств контроля производят исходя из приведен
ных в руководстве по их эксплуатации показателей:

а) Dicaa и диапазона диаметров контролируемой арматурной 
стали;

б) минимальной длины образца или максимальной длины стер
жней контролируемой арматуры;

в) диапазона значений измеряемых прочностных характерис
тик арматуры и погрешности их определения (при измерении этих 
характеристик непосредственно по показаниям прибора);

г) измеряемого информативного параметра вихретокового ме
тода (4.3), диапазона значений этого параметра ii погрешности 
его определения, а также установленных градуировочных зависи
мостей (4.4) для вычисления прочностных характеристик контро
лируемой арматурной стали по данному информативному пара
метру (для средств контроля, в которых предусмотрено измерение 
этого информативного параметра).

5.4 Средства контроля должны обеспечивать определение проч
ностных характеристик арматурной стали соответствующего вида 
и диаметров с относительной погрешностью не более ±10%.

Значение относительной погрешности контроля, установленно* 
экспериментально для арматурной стали соответствующего вида, 
принимают по руководству по эксплуатации средства контроля.

5.5 Средства контроля допускается использовать, если он* 
прошли аттестацию в соответствии с ГОСТ 8.326. что удостове
рено свидетельством о метрологической аттестации.

5.6 В процессе эксплуатации средства контроля должны про
ходить периодические поверки, которые проводят в соответствии 
с указаниями в акте метрологической аттестации данного средгт- 
иа контроля.
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Мсжповсрочный срок между двумя последовательными повер
ками принимают по эксплуатационной документации средства 
контроля.

После ремонта средств контроля необходимо проведение вне
очередных их поверок.

6  ПОРЯДОК ПОДГОТОВКИ к  ПРОВЕДЕНИЮ КОНТРОЛЯ

6.1 При подготовке к проведению контроля, исходя из вида 
и диаметров контролируемой арматурной стали и ожидаемых 
значений ее прочностных характеристик, выбирают:

- шкалу или диапазон показаний применяемого прибора — 
при измерении прочностных характеристик арматуры непосред
ственно по показаниям прибора;

— информативный параметр и диапазон его значений — при 
вычислении прочностных характеристик арматуры по измеренным 
значениям информативного параметра и установленным градуи
ровочным зависимостям.

6.2 Шкалу применяемого прибора выбирают исходя из усло
вия. что ожидаемые значения измеряемых показателен должны 
составлять 20—80% от максимального значения выбранной шка
лы прибора.

Шкалу измерения прибора или диапазон значений информа
тивных параметров указывают в журнале контроля прочностных 
характеристик арматуры.

6.3 Прочностные характеристики арматурной стали контроли
руют непосредственно на отдельных стержнях арматуры длиной 
до 13,5 м или на образцах длиной нс менее 200 мм с необрабо
танной поверхностью арматуры.

Длину образцов следует принимать исходя из обеспечения 
указанных в руководстве по эксплуатации средства контроля тре
бований. позволяющих учесть влияние краевого эффекта и диа
метра контролируемой арматуры на результаты измерений.

6.4 Отбор стержней для контроля прочностных характеристик 
арматуры производят от разных пачек арматурной стали одной 
партии.

При контроле по образцам их следует отбирать от разных 
стержней, взятых из разных пачек арматурной стали одной пар
тии.

6.5 При входном контроле число испытываемых стержней или 
образцов от каждой партии арматурной стали должно соответст
вовать установленному стандартами и техническими условиями 
на эту арматурную сталь и быть не менее шести.

4
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6.6 При контрою арматурной ст тп . но имеющей документа
о ос качестве или показатели которой нс соответствуют указан
ным и документе о кя"остпо, ччеч) noHNTi.-npoMi'x стержней или 
»»ор «.foil o-'A'-o м'.'т;, . ..... ..чно  с х^аззнним n G.5.

6.7 При |1ССб\ОЛИЧГ "щ OOJJ'O--— • • "I'O.’i огапи по проч
ностным \ппаысристнь-ш IMM * -.6 • пи|| разных классов
прочности число испиты пасм их cit.pAii4.il гли образцов должно 
Гиль нс менее 12, or каждой пачки— не менее 6.

При сортировке напрягаемой ермттмч.! чисто испытываемых 
стержней пли образцов рекомендуется увеличивать для гарантии 
п|н>Ч1ЮСТ11ы \ характеристик каждого стержня.

6.8 Пепел проведением контроля выполняют проверку исполь
зуемого прибора и соответствии с руководством по его эксплуа
тации.

7 ПРОВЕДЕНИЕ КОНТРОЛЯ

7.1 Контроль прочностных характеристик арматуры проводят 
п следующей последовательности:

— испытываемый стержень или образец укладывают на под
кладки из диэлектрического материала па расстоянии 20—50 см 
от основания и не менее I м от других стержней;

— на стержне {образце) располагают измерительный вихре
токовый преобразователь;

— между стержнем (обрезном) и г :чсри1 слмшм вихретоко
вым преобразователем устанавливают соответствующие диаметру 
испытываемой арматуры де электрически,.* втулки или прокладки, 
обеспечивающие центровку преобразователя относительно про
дольной оси стержня (образца), равномерный зазор между ними 
и их фиксацию;

— производят не менее трех замеров прочностных характери
стик арматуры или информативного параметра но каждому стерж
ню (образцу).

7.2 Результаты ззмероп заносят в журнал контроля.

Я ПРАВИЛА ОБРАБОТКИ И ОФОРМЛЕНИЯ РЕЗУЛЬТАТОВ КОНТРОЛЯ

8.1 Прочностные характеристики арматуры при их измерении 
iiciiocpcficTRCfiMO но показаниям прибора определяют как сред
неарифметическое значение трех замера» этих характеристик по 
каждому стержню или образцу.

При измерении прибором информативного параметра проч
ностные характеристики арматуры вычисляют но среднеарифме
тическому значению трех зачтите этого информативного парамст- 
ъ
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pa по каждому стержню (образцу) н установленной градунромоч- 
ноА заииспмосгп между данным информативным параметром и 
контролируемыми прочностными характеристиками арматуры.

Прочностные харамернпили арматуры определяют исходя its 
поминальной площади поперечного сечения арматурной стали.

Определение прочностных характеристик производят с точ
ностью 10 Н/м м •*.

8.2 Результаты замгрон прочностных характеристик арматуры 
или информативных параметров, а также результаты опреде
лении ирочностпих характеристик арматуры или их вычисления 
но измеренным информативным параметрам и установленным 
градуировочным зависимостям заносят и журнал контроля проч
ностных характеристик арматуры (приложение Б).

8.3 Арматурная сталь по прочностным характеристикам отве
чает соответствующему классу, если но результатам контроля:

— минимальное значение прочностных характеристик каждо
го образна или стержня нс менее браковочных характеристик этой 
арматурной стали по ГОСТ 5781, ГОСТ 10884 или техническим 
условиям на арматурную сталь;

— при меньшем значении прочностных характеристик одного 
или нескольких образцов (но не более чем па 10% от браковоч
ных характеристик) при выполнении условий:

огг(1— Дгр)>О е,;
O o i i n ^ O s p  ( I  A r p ) .

где a,p — среднее арифметическое значение прочностных харак 
тсристик арматурной стали по результатам контроля 
всех испытываемых образцов (стержней);

Ar? — абсолютное значение относительной погрешности сред
ства контроля (5.4);

<7вР — браковочное значение контролируемых прочностных ха
рактеристик арматурной стали соответствующего клас
са прочности, установленное ГОСТ 5781, ГОСТ 10884 
или техническими условиями на эту арматурную сталь;

Оша — минимальное значение прочностных характеристик каж
дого образца или стержня по результатам испытаний.

8.4 При сортировке арматуры по прочности или арматурной 
стали разных классов часть арматуры может быть отнесена к со
ответствующей прочности или соответствующему классу прочнос
ти, исходя из минимальных значений определенных прочностных 
характеристик согласно 8.3 по результатам контроля нс менее 
шести стержней (образцов) от этой части контролируемой арма
туры.

А
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8.5 При неудовлетворительных результатах контроля хотя бы 
иг» одному показателю на одном стержне или образце или разно
гласиях и оценке результатов контроля, прочностные характери
стики арматурной стали следует определять методами, установ
ленными 1‘ОС Г 12004.

ПРИЛОЖЕНИЕ А 
(информационное)

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ПРИБОРА ВФ-10ПР

Прибор премии «13ЧСН ДЛИ НОИГрЛДЯ вихретоковым метолом прочностных 
характеристик (временного сопротивления разрыву, физического или условного 
прглсла текучеста) стержневой горячекатаной арматурной стали классов проч
ту т»  А240(А-1) —А1 ОоО(А-VJ) по ГОСТ 5781 диаметрами 5—40 ми

Прибор выполнен на основе микропроцессорной техники.
Результаты контроля прочностных характеристик арматуры отображаются 

ия цифровом табло прибора. Реализован также режим определения про»жост- 
иыт характеристик арматуры по намеренным информативным параметрам в 
пчндимым с клавиатуры градуировочным зависимостям

Допустимое Значение основной относительной погрешности при контроле 
прочностных характеристик арматуры не более 10%.

Аппаратное время, затрачиваемое на одни замер контролируемых прочпост
ных характеристик арматуры, нс превышает J ми»

Определение прибором прочностных характеристик термомехяпнческн уп- 
рочнепной арматурной стали по ГОСТ 10884 производят при откорректирован
ной градуировочной зависимости между измеряемыми информативными пара
метрами и контролируемыми прочностными характеристиками этой арматурной 
1-тали.

Габаритные размеры прибора.
— функционального блока — не более 200x180 x  75 мм;
— вихретокового преобразователи — не более 190x140x85 мм.
Масса прибора — ис более 5 кг (вихретокового преобразователя — нс более 

? кг).
Питание прибора — автономное от шести элементов 343 или от внешнего 

«с».шинка питания напряжением 9 В.
Разработчик и изготовитель прибора — МИНСК Мииинвестстроя Украины 

(г Киев).
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