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1. Область применения и классификация 
Настоящие технические условия (далее по тексту - ТУ) 

распространяются на опрессованные механические соединения строительной 

арматуры «GRAD», далее по тексту «опрессованные соединения «GRAD». 

Опрессованные соединения «GRAD» предназначены для стыковки 

стержневой арматуры периодического профиля диаметром от 12 до 40 мм 

классов А400, А500, А500С, А600, А600С согласно ГОСТ 34028-2016 («Прокат 

арматурный для железобетонных конструкций. Технические условия»), ГОСТ 

Р 52544-2006 (Прокат арматурный свариваемый периодического профиля 

классов А500С и В500С для армирования железобетонных конструкций. 

Технические условия), ГОСТ 5781-82 (Сталь горячекатаная для армирования 

железобетонных конструкций. Технические условия), СТО АСЧМ 7-93 и 

другим действующим нормативным документам. 

Опрессованные соединения «GRAD» предназначены для стыковки 

арматурных стержней взамен сварных соединений и соединений внахлест без 

сварки, а также при проектировании армирования железобетонных 

конструкций различного назначения, в том числе транспортного 

строительства, театрально-зрелищных зданий и сооружений. 

Опрессованные соединения «GRAD» изготавливаются при помощи 

оборудования производства ООО «ЗСОМС «ГРАД» путем прессования 

соединительной муфты на строительной арматуре. 

1.1. Опрессованные соединения «GRAD» по характеру 

воспринимаемых нагрузок делятся на: 

• Механические соединения категории D: Механические соединения 

арматуры, дополнительно рассчитанные на действие многоцикловых нагрузок. 

• Механические соединения категории S: Механические соединения 

арматуры дополнительно, рассчитанные на последовательное действие 20 

циклов знакопеременного нагружения (растяжение-сжатие) в зоне упругой 

работы соединяемых арматурных стержней и действие четырех и восьми 
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циклов знакопеременного нагружения (растяжение-сжатие) в зоне 

упругопластической работы соединяемых арматурных стержней. 

1.2. Типы опрессованных соединений «GRAD» по конструкции: 

• стандартные обжимные соединения – предназначены для 

соединения стержней одного диаметра; 

• переходные обжимные соединения – предназначены для 

соединения стержней разного диаметра; 

• обжимные соединения, предназначенные для анкеровки 

арматурных стержней в железобетонных конструкциях. 

1.3. Типы опрессованных соединений «GRAD» по конструкции: 

• опрессовка соединительных муфт производится при помощи 

специального оборудования (гидравлических прессов), путем многократного 

поперечного деформирования соединительных муфт с промежутками (рисунок 

1); 

 
Рисунок 1 - Соединение, выполненное многократным поперечным деформированием 

соединительной муфты с промежутками 

• опрессовка соединительных муфт производится при помощи 

специального оборудования (гидравлических прессов), путем многократного 

поперечного деформирования соединительных муфт без промежутков 

(рисунок 2). 
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Рисунок 2 - Соединение, выполненное многократным поперечным деформированием 

соединительной муфты без промежутков 

2. Технические требования 
2.1. Обжимные соединительные муфты и сборка обжимных 

механических соединений арматуры должна выполняться в соответствии с 

документацией ООО «ЗСОМС «ГРАД» согласно настоящим ТУ, регламенту 

работ к настоящим ТУ, а также требованиям действующих ГОСТ. 

2.2. Основные параметры и характеристики: 

Размеры, отклонения геометрических размеров и условные обозначения 

опрессованных механических соединений арматуры приведены в таблицах 3-

5. 

2.2.1 Прочность, деформативность и относительное удлинение 

растянутых опрессованных механических соединений арматуры на 

растяжение должны соответствовать нормам, указанным в таблице 1. 
Таблица 1 - Свойства механических соединений арматуры 

Разрывное усилие 
𝑃𝑃в, кН, не менее 

Деформативность Δ, мм, 
не более 

Полное относительное удлинение 
арматуры механического 
соединения при максимальной 
нагрузке δmax, %, не менее 

σв𝐴𝐴S 0,1 3 
П р и м е ч а н и я 

1. В настоящей таблице использованы следующие обозначения: 𝐴𝐴S — 
номинальная площадь поперечного сечения соединяемой арматуры по нормативным 
документам на ее производство; σв — нормативное значение временного сопротивления 
соединяемой арматуры по нормативным документам на ее производство. 

2. Для механических соединений арматуры муфтами длиной 200 мм и более 
допускается принимать нормативное значение деформативности Δ не более 0,15 мм. 

3. Допускается увеличение единичных значений деформативности 
соединений на 0,05 мм при среднем значении деформативности Δ� в серии (не менее трех 
одинаковых образцов) не более нормативного значения. 
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4. Полное относительное удлинение арматуры механического соединения 
при максимальной нагрузке δmax вычисляют по ГОСТ 34227 после разрушения образца. 

5. Для соединений категории S полное относительное удлинение арматуры 
механического соединения δmax при максимальной нагрузке должно быть не менее 5 %. 

6. Если соединительные муфты используют для соединения арматуры разных 
диаметров, то требования к разрывному усилию и полному относительному удлинению 
δmax предъявляются к меньшему диаметру соединяемой арматуры. 

 
2.2.2 Механические соединения категории D должны выдерживать без 

разрушения многоцикловую нагрузку не менее 2 млн циклов нагружения при 

интервале изменения напряжений Δσ = 60 Н/мм2. Максимальное напряжение 

σmax  при испытании должно быть 0,6σт(0.2). 
2.2.3 Предел выносливости механических соединений арматуры при 

различном соотношении напряжении циклической нагрузки 𝜌𝜌 =  σ𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚
σ𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚

 

допускается определять с построением кривой зависимости напряжений от 

числа циклов до разрушения. При построении кривой необходимо пользоваться 

методикой по ГОСТ 34227. 

2.2.4 Механические соединения категории S должны выдерживать 

испытания на знакопеременные (растяжение-сжатие) малоцикловые нагрузки и 

соответствовать следующим требованиям: 

• деформативность ∆20 механического соединения после 20 циклов 

нагружения в упругой зоне работы арматуры — не более 0,3 мм; 

• отсутствие признаков разрушения соединения после четырех и 

восьми циклов испытаний в упругопластической зоне работы арматуры; 

• разрывное усилие после всех циклов испытаний соединений — не 

менее σв𝐴𝐴S. 

2.2.5 Для переходных опрессованных соединений технические 

требования предъявляются к арматурному стержню меньшего диаметра. 

2.2.6 Свойства концевого анкера при испытании на отрыв закладной 

пластины должны соответствовать требованиям ГОСТ Р 57997 (Арматурные и 

закладные изделия сварные, соединения сварные арматуры и закладных 

изделий железобетонных конструкций. Общие технические условия). 
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2.2.7 Соединительные обжимные муфты могут изготавливаться из 

круглого горячекатаного проката (по ГОСТ 535 (Прокат сортовой и фасонный 

из стали углеродистой обыкновенного качества. Общие технические условия) 

в части технических требований и ГОСТ 2590 (Прокат сортовой стальной 

горячекатаный круглый. Сортамент) в части сортамента), либо из стальных 

бесшовных горячедеформированных труб (по ГОСТ 8731 (Трубы стальные 

бесшовные горячедеформированные. Технические требования) в части 

технических требований и ГОСТ 8732 (Трубы стальные бесшовные 

горячедеформированные. Сортамент) в части сортамента), 

холоднодеформированных труб (по ГОСТ 8733 (Трубы стальные бесшовные 

холоднодеформированные и теплодеформированные. Технические 

требования) в части технических требований и ГОСТ 8734 (Трубы стальные 

бесшовные холоднодеформированные. Сортамент) в части сортамента). В 

качестве основного материала для изготовления обжимных соединительных 

муфт типов «МС», «МП», «А» применяется сталь 20 по ГОСТ 1050 

(Металлопродукция из нелегированных конструкционных качественных и 

специальных сталей. Общие технические условия). 

2.2.8 По согласованию с потребителем соединительные муфты могут 

быть изготовлены из стали марок Ст10, 15 по ГОСТ 1050 или Ст2 и Ст3 по 

ГОСТ 380 (Сталь углеродистая обыкновенного качества. Марки). 

2.2.9 Химический состав муфт должен соответствовать требованиям, 

приведенным в таблице 2. 
Таблица 2 – Химический состав муфт типов «МС», «МП», «А» 

Марка 
стали 

Массовая доля элементов, % 

C Si Mn 
P S Cr Ni Cu 

не более 

20 0,17-
0,24 

0,17-
0,37 

0,35-
0,65 

0,030 0,035 0,25 0,30 0,30 

 
2.2.10 По согласованию с потребителем соединительные муфты могут 

быть выполнены как с внутренней перегородкой, так и без неё. Муфты с 

внутренней перегородкой целесообразно использовать для устройства стыка в 
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вертикальном положении, без перегородки - в горизонтальном. 

2.2.11 Обжимные механические соединения «GRAD» типа «МС» 

(рисунок 3) – стандартные обжимные соединения, предназначенные для 

соединения стержней одного диаметра. 

2.2.12 Обжимные переходные соединения «GRAD» типа «МП» 

(рисунок 4) – обжимные переходные соединения, предназначенные для 

стержней разного диаметра; 

2.2.13 Обжимные концевые анкера «GRAD» типа «А» (рисунок 5 ) – 

предназначены для анкеровки арматурных стержней в железобетонных 

конструкциях. 

По согласованию с потребителем диаметр и толщина анкерной пластины 

может быть увеличена. 

2.2.14 Длина соединительной муфты опрессованных соединений 

арматуры классов А400 и А500, А500С должна быть не менее 7d, а арматуры 

класса А600 — не менее 8,5d. Длина соединительной муфты опрессованных 

соединений арматуры классов А400, А500 и А500С разного диаметра должна 

быть не менее 3,5(𝑑𝑑1+𝑑𝑑2), а для соединяемой арматуры класса А600 не менее 

4,25(𝑑𝑑1+𝑑𝑑2). 
Примечание — d — номинальный диаметр соединяемой арматуры, 𝑑𝑑1 — номинальный 
меньший диаметр соединяемой арматуры, 𝑑𝑑1 — номинальный больший диаметр 
соединяемой арматуры. 

2.2.15 Значение удлинения соединительной муфты опрессованного 

соединения после опрессовки должно быть не менее 8 %. 

2.2.16 Количество жимов на муфту, тип матриц и рекомендованное 

давление указывается в технологической документации (регламенте) 

изготовителя ООО «ЗСОМС «ГРАД». 
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Рисунок 3 - Стандартные обжимные муфты «GRAD» типа «МС» 

Таблица 3 – Геометрические размеры и условные обозначения стандартных обжимных муфт 

Ø D1, мм 
Внут. диаметр,  

D2+1
−1

, мм. 

Внеш. диаметр, 

D3+1
−1

, мм. 

L1 min, мм 

(А400, А500(С)) 

L1 min, мм 

(А600) 

Центральная 
необжимаемая 
часть, L2, мм. 

Условное 
обозначение 

(А400, А500(С)) 

Условное 
обозначение 

(А600) 
12 14 23 100 102 20±5 МС12 МС12L 

14 18 28 100 119 20±5 МС14 МС14L 

16 20 30 120 136 30±5 МС16 МС16L 

18 22 34 126 153 30±5 МС18 МС18L 

20 24 36 140 170 30±5 МС20 МС20L 

22 27 40 154 187 30±5 МС22 МС22L 

25 30 45 175 213 30±5 МС25 МС25L 

28 34 50 196 238 30±5 МС28 МС28L 

32 38 57 224 272 30±5 МС32 МС32L 

36 42 63 252 306 30±5 МС36 МС36L 

40 47 70 280 340 30±5 МС40 МС40L 
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Рисунок 4 – Переходные обжимные муфты «GRAD» типа «МП» 

Таблица 4 - Геометрические размеры и условные обозначения переходных обжимных муфт 

Ø D1/D2, 

мм 

Внут. диаметр,  

D3/D4+1
−1

, мм. 

Внеш. диаметр, 

D5/D6+1
−1

, мм. 

L1 min, мм (А400, 

А500(С)) 
L1 min, мм (А600) 

Центральная 

необжимаемая 

часть, L2+5
−5

, мм. 

Условное 
обозначение 

(А400, А500(С)) 

Условное 
обозначение 

(А600) 

14/12 18/14 28/23 100 111 20 МП14/12 МП14/12L 

16/12 20/14 30/23 110 119 25 МП16/12 МП16/12L 

16/14 20/18 30/28 110 128 25 МП16/14 МП16/14L 

18/12 22/14 34/23 110 128 25 МП18/12 МП18/12L 

18/14 22/18 34/28 113 136 25 МП18/14 МП18/14L 

18/16 22/20 34/30 123 145 30 МП18/16 МП18/16L 

20/12 24/14 36/23 113 136 25 МП20/12 МП20/12L 

20/14 24/18 36/28 120 145 25 МП20/14 МП20/14L 

20/16 24/20 36/30 130 153 30 МП20/16 МП20/16L 
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20/18 24/22 36/34 133 162 30 МП20/18 МП20/18L 

22/12 27/14 40/23 127 145 25 МП22/12 МП22/12L 

22/14 27/18 40/28 127 153 25 МП22/14 МП22/14L 

22/16 27/20 40/30 137 162 30 МП22/16 МП22/16L 

22/18 27/22 40/34 140 170 30 МП22/18 МП22/18L 

22/20 27/24 40/36 147 179 30 МП22/20 МП22/20L 

25/12 30/14 45/23 138 157 25 МП25/12 МП25/12L 

25/14 30/18 45/28 138 166 25 МП25/14 МП25/14L 

25/16 30/20 45/30 148 174 30 МП25/16 МП25/16L 

25/18 30/22 45/34 151 183 30 МП25/18 МП25/18L 

25/20 30/24 45/36 158 191 30 МП25/20 МП25/20L 

25/22 30/27 45/40 165 200 30 МП25/22 МП25/22L 

28/12 34/14 50/23 148 170 25 МП28/12 МП28/12L 

28/14 34/18 50/28 148 179 25 МП28/14 МП28/14L 

28/16 34/20 50/30 158 187 30 МП28/16 МП28/16L 

28/18 34/22 50/34 161 196 30 МП28/18 МП28/18L 

28/20 34/24 50/36 168 204 30 МП28/20 МП28/20L 

28/22 34/27 50/40 175 213 30 МП28/22 МП28/22L 

28/25 34/30 50/45 186 225 30 МП28/25 МП28/25L 

32/12 38/14 57/23 162 187 25 МП32/12 МП32/12L 

32/14 38/18 57/28 162 196 25 МП32/14 МП32/14L 

32/16 38/20 57/30 172 204 30 МП32/16 МП32/16L 
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32/18 38/22 57/34 175 213 30 МП32/18 МП32/18L 

32/20 38/24 57/36 182 221 30 МП32/20 МП32/20L 

32/22 38/27 57/40 189 230 30 МП32/22 МП32/22L 

32/25 38/30 57/45 200 242 30 МП32/25 МП32/25L 

32/28 38/34 57/50 210 255 30 МП32/28 МП32/28L 

36/16 42/14 63/23 176 204 25 МП36/16 МП36/16L 

36/12 42/18 63/28 176 213 25 МП36/12 МП36/12L 

36/14 42/20 63/30 186 221 30 МП36/14 МП36/14L 

36/18 42/22 63/34 189 230 30 МП36/18 МП36/18L 

36/20 42/24 63/36 196 238 30 МП36/20 МП36/20L 

36/22 42/27 63/40 203 247 30 МП36/22 МП36/22L 

36/25 42/30 63/45 214 259 30 МП36/25 МП36/25L 

36/28 42/34 63/50 224 272 30 МП36/28 МП36/28L 

36/32 42/38 63/57 238 289 30 МП36/32 МП36/32L 

40/12 47/14 70/23 190 221 25 МП40/12 МП40/12L 

40/14 47/18 70/28 190 230 25 МП40/14 МП40/14L 

40/16 47/20 70/30 200 238 30 МП40/16 МП40/16L 

40/18 47/22 70/34 203 247 30 МП40/18 МП40/18L 

40/20 47/24 70/36 210 255 30 МП40/20 МП40/20L 

40/22 47/27 70/40 217 264 30 МП40/22 МП40/22L 

40/25 47/30 70/45 228 276 30 МП40/25 МП40/25L 

40/28 47/34 70/50 238 289 30 МП40/28 МП40/28L 

12  



 
 

40/32 47/38 70/57 252 306 30 МП40/32 40/32L 

40/36 47/42 70/63 266 323 30 МП40/36 40/36L 
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Рисунок 5 – Обжимные концевые анкера «GRAD» типа «А» 

Таблица 5 - Геометрические размеры и условные обозначения концевых анкеров 

Ø d, мм 
Ø Пластины 

D1 +2
−1

, мм. 

Толщина 

L2+2
−1

, мм. 

Внут. диаметр,  

D3+1
−1

, мм. 

Внеш. диаметр, 

D2+1
−1

, мм. 

L1 min, мм 

(А400, А500(С)) 

L1 min, мм 

(А600) 

Условное 
обозначение 

(А400, А500(С)) 

Условное 
обозначение 

(А600) 
12 40 15 14 23 100 101 A12 A12L 

14 45 15 18 28 100 110 A14 A14L 

16 50 20 20 30 105 113 A16 A16L 

18 55 20 22 34 108 122 A18 A18L 

20 60 20 24 36 115 130 A20 A20L 

22 70 20 27 40 122 139 A22 A22L 

25 80 20 30 45 133 152 A25 A25L 

28 90 20 34 50 143 164 A28 A28L 

32 100 20 38 57 157 181 A32 A32L 

36 110 20 42 63 171 198 A36 A36L 

40 120 20 47 70 185 215 A40 A40L 
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3. Требования безопасности 
3.1. Требования безопасности должны соответствовать требованиям 

действующих нормативных документов. 

3.2. При производстве муфт не допускаются выделения в 

окружающую среду токсических веществ, оказывающих вредное воздействие 

на организм человека при непосредственном контакте. 

3.3. К работам по монтажу муфтовых соединений путем опрессовки 

строительной арматуры допускаются лица, прошедшие технический 

инструктаж и имеющие соответствующее разрешение. 

4. Правила приемки 
4.1. Приемосдаточный контроль: 

Приемо-сдаточный контроль соединительных муфт и оборудования для 

монтажа соединений выполняется в соответствии с настоящими ТУ и 

действующей технологической документацией (регламента), утвержденной в 

установленном порядке, и включает в себя: 

• контроль геометрических размеров готовых соединительных 

муфт в соответствии с требованиями настоящих ТУ; 

• контроль рабочих параметров оборудования для монтажа в 

соответствии с требованиями технологической документации (регламента); 

• выполнение контрольных образцов опрессованных механических 

соединений арматуры в соответствии с настоящими ТУ и технологической 

документацией; 

• испытание на растяжение с определением деформативности и 

полного относительного удлинения контрольных образцов опрессованных 

механических соединений арматуры на соответствие требованиям 

действующих ГОСТов. 
Примечание – Испытаниям подвергается один образец для каждой изготовленной 
производственной партии соединительных муфт в объёме не более 10 000 шт. при условии 
успешных результатов непрерывных испытаний в течение предыдущих двух лет. 
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4.2. Входной контроль: 

4.2.1. Входной контроль технологии механического соединения 

арматуры перед производством работ: 

4.2.1.1. Под технологией механического соединения понимается 

совокупность из элементов технологии таких как соединительные обжимные 

муфты и оборудование для их монтажа, поставляемые изготовителем в лице 

ООО «ЗСОМС «ГРАД». 

4.2.1.2. Контроль технологии механического соединения арматуры 

подтверждает принадлежность соединительных обжимных муфт и 

оборудования к механическим соединениям арматуры, указанным в 

настоящих ТУ и включает в себя: 

• контроль наличия технологической документации (регламента) на 

изготовление механических соединений арматуры; 

• контроль сопроводительной документации на указанное в 

технологическом регламенте оборудование, необходимое для изготовления 

механических соединений арматуры; 

• контроль наличия нормативно-технической документации на 

механические соединения, в том числе контроль наличия результатов 

испытаний образцов механических соединений арматуры, выполненных 

согласно настоящих ТУ на соответствие требованиям действующих ГОСТов. 

4.2.2. Входной контроль соединительных муфт при производстве работ: 

4.2.2.1. Соединительные муфты должны приниматься 

отгрузочными партиями в соответствии с требованиями п. 4.2.2.4-4.2.2.5 

настоящих ТУ. Отгрузочная партия может состоять из одной 

производственной партии соединительных муфт одного типа и диаметра или 

различных производственных партий, включающих в себя соединительные 

муфты одинаковых или различных типов и диаметров. 

4.2.2.2. В случае, если отгрузочная партия состоит из одной 

производственной партии соединительных муфт на нее выдается единый 

документ о качестве, в ином случае отгрузочная партия соединительных муфт 
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сопровождается документами о качестве каждой входящей в нее 

производственной партии. 

4.2.2.3. Производственная партия ограничена количеством в 10 000 

(десять тысяч) шт. одного типа и одного номинального диаметра для удобства 

дальнейшего контроля. 

4.2.2.4. Внешний вид и качество поверхности соединительных 

проверяют без применения увеличительных приборов. Для контроля длины и 

наружного диаметра муфт растянутых соединений отбирают по два образца от 

каждой партии случайным образом. Основные геометрические размеры 

соединительных муфт (длина и наружный диаметр) проверяют 

штангенциркулем по ГОСТ 166. Для измерения длины соединительной муфты 

допускается применять рулетку по ГОСТ 7502 или линейку по ГОСТ 427. По 

результатам измерения геометрических размеров муфт должен быть оформлен 

акт входного контроля на каждую контрольную партию. 

4.2.2.5. Документы о качестве на каждую производственную 

партию соединительных муфт должны заверяться печатью организации 

изготовителя и включать в себя: 

• наименование изготовителя; 

• тип соединительной муфты (маркировка); 

• диаметр и класс стыкуемой арматуры; 

• наименование Ту и/ или регламента; 

• механические свойства и химический состав исходной заготовки 

для изготовления соединительных муфт; 

• геометрические размеры соединительных муфт; 

• результаты испытаний образцов механических соединений 

арматуры при приемо-сдаточном контроле; 

• штамп, свидетельствующий о проведении приемо-сдаточного 

контроля службой качества изготовителя. 
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4.3. Приемка механических соединений при производстве работ: 

4.3.1. Опрессованные механические соединения арматуры должны 

выполняться только аттестованными на проведение таких работ рабочими. 

Пример требований к аттестации приведен в приложении В настоящих ТУ. 

4.3.2. Опрессованные механические соединения арматуры должны 

приниматься контрольными партиями до 500 соединений. Приемка 

выполненных механических соединений арматуры должна входить в состав 

каждой приемки армирования конструкции, оформляемой актом 

освидетельствования скрытых работ. 

4.3.3. Каждую партию опрессованных механических соединений 

арматуры подвергают следующим видам контроля: 

4.3.3.1. визуальный контроль механических соединений, в 

результате которого определяется: 

• качество поверхности предварительно подготовленных 

арматурных стержней в соответствии с требованиями, указанными в 

технической документации, наличие защитных устройств на муфтах (если 

предусмотрены) — 100 % соединений партии; 

• правильность опрессовки механических соединений перед 

бетонированием — 100 % соединений партии. 

4.3.3.2. инструментальный контроль опрессованных механических 

соединений, в результате которого определяется удлинение соединительной 

муфты опрессованного соединения после опрессовки — не менее 10 % 

соединений партии. Результаты визуального и инструментального контроля 

должны быть оформлены актом (или протоколом). Динамометрические 

ключи, используемые для затяжки соединений,  должны проходить калибровку 

согласно сопроводительной документации. 

4.3.3.3. испытания на растяжение до разрыва контрольных образцов 

опрессованных механических соединений с определением деформативности и 

полного относительного удлинения соединяемой арматуры в 

аккредитованной, на данный вид испытаний, лаборатории в соответствии с 
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методикой по ГОСТ 34227. Результаты испытаний должны быть оформлены в 

виде протокола. 

4.3.4. Испытаниям подвергаются контрольные образцы механических 

соединений, случайным образом вырезанные из арматуры, установленной в 

конструкции, либо изготовленные совместно (одновременно) с выполнением 

соединений арматуры возводимой конструкции. Контрольные образцы-

свидетели механических соединений, изготавливаемые одновременно с 

выполнением соединений арматуры возводимой конструкции, должны быть 

выполнены на точно таком же оборудовании, с применением тех же 

материалов и при точно таких же условиях, что и при производстве работ. 

4.3.5. Требования к геометрическим размерам отбираемых контрольных 

образцов для испытаний на растяжение — в соответствии с разделом 6 ГОСТ 

34227. 

4.3.6. Контрольные образцы механических соединений арматуры 

должны проходить испытания в следующем порядке: 

• три образца на первые 50 соединений, выполненных с начала 

производства работ. 
Примечание – Испытания выполняются повторно в случае смены рабочего состава, 

осуществлявшего подготовку арматуры и монтаж соединений. 

• три образца на каждые последующие соединения в партии не 

более 500 штук. 

По согласованию с проектной организацией допускается другая частота 

отбора образцов, но не менее указанной выше. 

4.3.7. Контрольные испытания на растяжение в соответствии с пунктом 

4.3.6 настоящих ТУ должны производиться для каждого диаметра и класса 

арматуры, а также для каждого типа соединений, применяемых при 

производстве работ. 

4.3.8. Механические свойства испытанных контрольных образцов 

должны отвечать требованиям п. 2.2.1 настоящих ТУ. 

Если механические свойства контрольных образцов не удовлетворяют 
19  



 
 

требованиям п. 2.2.1 настоящих ТУ, то повторно для испытаний на растяжение 

должно быть отобрано или совместно (одновременно) с выполнением 

соединений арматуры возводимой конструкции изготовлено удвоенное 

количество контрольных образцов. Если механические свойства 

переиспытанных образцов будут удовлетворять требованиям п. 2.2.1 

настоящих ТУ, то данная партия механических соединений арматуры 

принимается. Если механические свойства хотя бы одного из переиспытанных 

контрольных образцов механических соединений арматуры не будут 

удовлетворять требованиям п. 2.2.1 настоящих ТУ, то изготовление 

соединений должно быть приостановлено до выявления причин данного 

несоответствия. Изготовление соединений должно быть возобновлено только 

после устранения причин, приводящих к несоответствию механических 

свойств соединений арматуры требованиям п. 2.2.1 настоящих ТУ. После 

возобновления изготовления приемка механических соединений арматуры 

должна быть начата вновь в соответствии с требованиями п. 4.3 настоящих ТУ. 

4.4. Правила приемки механических соединений при 
сертификации: 

4.4.1. С целью подтверждения соответствия эксплуатационных свойств 

требованиям настоящих технических условий, в добровольном порядке 

может проводиться сертификация растянутых механических соединений в 

системах сертификации, зарегистрированных в установленном порядке, с 

проведением испытаний в независимых испытательных центрах или 

лабораториях согласно требованиям ГОСТ 34278. 

4.4.2. Объемы испытаний и контролируемые характеристики 

механических соединений арматуры при оценке соответствия принимаются в 

соответствии с приложением Б настоящих ТУ. 
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5. Методы контроля 
Испытания на растяжение п. 2.2.1 настоящих ТУ и раздела 7.1 ГОСТ 

34227. 

Механические соединения категории D должны выдерживать 

испытания на выносливость согласно требованиям п. 2.2.2 настоящих ТУ и 

раздела 7.2 ГОСТ 34227. 

Механические соединения категории S должны выдерживать 

испытания на переменные малоцикловые нагрузки, имитирующие 

сейсмические толчки, и соответствовать требованиям п. 2.2.4 настоящих ТУ 

и раздела 7.3 ГОСТ 34227. 

Объемы испытаний указаны в приложении Б настоящих ТУ. 

6. Маркировка и упаковка 
Общие требования к упаковке и маркировке по ГОСТ 18160-72. 
Маркировка выполняют ударным способом - клеймением (ручным или 

машинным). Каждая соединительная муфта должна иметь четкую, легко 

читаемую маркировку. Способы и место нанесения маркировки определяются 

изготовителем и гарантируют идентификацию соединительной муфты или 

механического соединения арматуры на всех этапах приемки. Маркировка 

соединительных муфт включает тип соединительной муфты, диаметр 

соединяемой арматуры в соответствии с требованиями настоящих ТУ. Номер 

производственной партии указывается в прилагаемых отгрузочных 

документах. Маркировка указана в таблицах 3-5, в последних столбцах 

«условное обозначение». 

Стандартные соединительные обжимные муфты «GRAD» обозначают 

следующим образом: 

Муфта обжимная GRAD МС XX (L), где: 

• МС – муфта стандартная; 

• XX – диаметр соединяемых стержней. 

• L – обозначение муфты с арматурой А600. 
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Пример обозначения муфты: Муфта обжимная GRAD МС20. 

Переходные соединительные обжимные муфты «GRAD» обозначают 

следующим образом: 

Муфта переходная GRAD МП ХX/ХX (L), где: 

• МП – муфта переходная;  

• ХХ/ХХ – диаметры соединяемых стержней. 

• L – обозначение муфты с арматурой А600. 

Пример обозначения переходной муфты: Муфта переходная GRAD 

МП25/20. 

Концевые обжимные анкера «GRAD» обозначают следующим образом: 

Анкер концевой GRAD А X (L), где: 

• А – анкер концевой; 

• Х – диаметр стержня; 

• L – обозначение анкера с арматурой А600. 

Пример обозначения концевого анкера: Анкер концевой А32. 

Внесение изменений потребителем или другими лицами в маркировку 

соединительных муфт, выполненную изготовителем, не допускается. 

Маркировка оборудования для подготовки арматурных стержней и 

сборки механических соединений арматуры должна соответствовать 

технической документации изготовителя. 

7. Транспортировка и хранение 
Транспортирование и хранение соединительных муфт механических 

соединений, а также арматурных стержней — по ГОСТ 7566 со следующим 

дополнением: в процессе транспортирования, хранения и бетонирования 

соединительные муфты, а также подготовленные к соединению концы 

арматурных стержней должны быть защищены от повреждений и загрязнения 

бетонной смесью. 

8. Указания по применению 
8.1 Соединения «GRAD» могут применяться в железобетонных 
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конструкциях зданий и сооружений различного назначения, в том числе 

транспортного строительства, зрелищных сооружений и др. 

8.2 Области применения (по расчетной температуре) для арматуры с 

механическими соединениями следует принимать как для арматуры 

соответствующего класса без стыков. 

8.3 Проектирование железобетонных конструкций с применением 

механических соединений арматурной стали производится по действующим 

нормативным документам, в том числе СП 63.13330.2018, с учетом изменений 

в соответствии с пп. 8.3.1-8.3.4. 

8.3.1 Нормативные и расчетные сопротивления арматуры с растянутыми 

механическими соединениями принимаются такими же, как для целых 

стержней соответствующего класса. 

8.3.2. При действии многократно повторяющейся нагрузки расчетные 

сопротивления арматуры с механическими соединениями следует принимать 

с понижающим коэффициентом γs=0,7 при коэффициенте асимметрии ρs=0,7 

и γs=0,65 при ρs=0,4, учитывающий возможность хрупкого разрушения 

соединения. 

8.3.3 Конструктивные требования при проектировании 

железобетонных конструкций с растянутыми механическими соединениями (в 

части защитного слоя бетона, минимального расстояния между стержнями и 

т.п.) принимаются такими же, как с арматурой соответствующего класса, 

имеющей стыковые соединения, выполненные ванной сваркой на стальной 

скобе-накладке. 

8.3.4 Для растянутой и сжатой от действия нагрузки арматуры с 

растянутыми соединениями количество этих соединений в одном сечении 

конструкции не ограничивается, если при этом не ухудшаются условия 

укладки и уплотнения бетонной смеси и выполняются требования норм по 

величине защитного слоя бетона, в сейсмоопасных районах рекомендуется 

ограничить количество соединений до 50%. 
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9. Гарантии производителя 
Изготовитель гарантирует соответствие соединений «GRAD» 

требованиям настоящих технических условий при соблюдении потребителем 

условий применения, транспортирования и хранения, установленных 

настоящими ТУ. 
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Приложение Б: 
Порядок добровольной сертификации механических соединений  

1. Определения: 

1.1 Орган сертификации (ОС) – организация, уполномоченная в системах 

добровольной сертификации, зарегистрированных Росстандартом России, проводить 

сертификационные работы и выдавать соответствующие сертификаты соответствия. 

1.2 Испытательный центр, лаборатория (ИЦ, ИЛ) – организации, 

уполномоченные производить контроль качества растянутых механических соединений. 

1.3 Сертификат соответствия – документ, удостоверяющий соответствие 

растянутых механических соединений требованиям настоящих технических условий и 

выдаваемый органом сертификации (ОС) на основании результатов испытаний, 

проведенных испытательным центром (ИЦ) или лабораторией (ИЛ). 

Контрольная партия – партия растянутых механических соединений стержней 

одного диаметра (для переходных соединений – двух диаметров), типа и класса, выбранная 

для отбора образцов с целью проведения сертификационных испытаний. 

2. Оценка соответствия механических соединений серийного производства: 

Б.1 Сертификат соответствия на серийно производимые изготовителем 

(поставщиком) механические соединения арматуры выдается при условии обеспечения 

стабильности качества технологии их производства (соединительных муфт и оборудования 

для выполнения механических соединений арматуры) и соответствия свойств образцов 

механических соединений арматуры, отобранных от контрольных партий, требованиям 

настоящего стандарта. 

Б.2 Для проведения сертификационных испытаний на растяжение назначают 

контрольные партии серийно производимых изготовителем (поставщиком) механических 

соединений арматуры минимального (или близкого), максимального (или близкого) и 

одного промежуточного диаметров из сортамента муфт каждого типа и перенесение 

результатов испытаний на соединения остальных типов. 

Б.З Для проведения сертификационных испытаний на многоцикловые нагрузки 

(выносливость) назначают контрольные партии серийно производимых изготовителем 

(поставщиком) механических соединений арматуры минимального (или близкого) и 

максимального (или близкого) диаметров из сортамента муфт каждого типа. Для оценки 

выносливости механических соединений следует применять арматуру, соответствующую 

требованиям к выносливости при многократно повторяющихся циклических нагрузках. 

Б.4 Для проведения сертификационных испытаний на малоцикловые нагрузки 
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назначают контрольные партии серийно производимых изготовителем (поставщиком) 

механических соединений арматуры минимального (или близкого) и максимального (или 

близкого) диаметров из сортамента муфт каждого типа. 

Б.5 При выполнении сертификационных испытаний на растяжение и малоцикловые 

нагрузки контрольные партии механических соединений должны быть выполнены из 

арматуры одной партии плавки. Для оценки 𝛿𝛿𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚 соединяемой арматуры дополнительно 

назначают по три контрольных образца целых арматурных стержней из той же плавки, что 

применялись для изготовления контрольных партий механических соединений арматуры. 

Для механических соединений арматуры разного диаметра назначают по три контрольных 

образца целых арматурных стержней из той же плавки меньшего диаметра, что 

применялись для изготовления контрольных образцов соединений. 

Б.6 Объем сертификационных испытаний — в соответствии с таблицей Б.1. 

Б.7 При проведении последующих сертификационных испытаний (после истечения 

срока предыдущих) конкретного изготовителя (поставщика) допускаются испытания 

механических соединений арматуры двух типов по конструкции из сортамента муфт и 

перенесение результатов испытаний на соединения остальных типов. При этом 

механические соединения арматуры каждого класса одного типа по конструкции из 

сортамента муфт должны подвергаться сертификационным испытаниям в объеме, 

указанном в таблице Б.1. Механические соединения второго типа допускается подвергать 

сертификационным испытаниям только на растяжение с контролем геометрических 

параметров соединительных муфт и свойств при растяжении (разрывного усилия, 

деформативности и полного относительного удлинения). 

Таблица Б1 – Объем сертификационных испытаний 

Наименование свойств механических 

соединений 

Кол-во образцов от 

каждой контрольной 

партии 

Методы 

испытаний 

1. Разрывное усилие 𝑃𝑃в, деформативность 

Δ соединений и полное относительное 

удлинение арматуры механического 

соединения при максимальной нагрузке 𝛿𝛿𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚 

6 

Согласно 

ГОСТ 34227 2. Геометрические параметры 

соединительных муфт 
6 

3. Прочность при многоцикловой нагрузке 

(для категории D) 
3 

27  



 
 

4. Разрывное усилие 𝑃𝑃в, деформативность 

𝛥𝛥20 при малоцикловой нагрузке (для категорий 

S) 

3 

Б.8 Оценку результатов испытаний контрольной партии механических соединений 

арматуры проводят по соответствию фактических свойств образцов требованиям 

настоящего стандарта без проверки статистической обеспеченности. 
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Приложение В: 

Порядок аттестации (переаттестации) рабочих, выполняющих подготовку концов 

арматурных стержней и сборку механических соединений арматуры 

А.1 Аттестация (переаттестация) рабочих, осуществляющих выполнение 

механических соединений арматуры, каждого конкретного потребителя (организации, 

предприятия) должна выполняться перед производством работ. Аттестация осуществляется 

квалификационной комиссией, в состав которой должны входить специалисты 

изготовителя (поставщика) соединительных муфт и оборудования и потребителя 

(организации, предприятия), выполняющего монтаж механических соединений арматуры 

при производстве работ. Численный и квалификационный состав комиссии утверждается 

приказом потребителя и должен обладать необходимыми компетенциями, достаточными 

для обучения рабочих, выполняющих сборку механических соединений арматуры. 

А.2 Рабочие, выполняющие монтаж механических соединений арматуры, 

подвергаются аттестации периодически не реже одного раза в год независимо от стажа 

работы, а также в случае перерыва в работе более 6 мес. 

А.З Для аттестации (переаттестации) каждый рабочий должен выполнить по три 

механических соединения каждого типа для арматурных стержней наибольшего диаметра, 

используемых при производстве работ. Эти соединения должны быть выполнены с 

использованием точно таких же материалов, оборудования и способов соединения, которые 

указаны в технологическом регламенте изготовителя (поставщика) и предполагаются при 

производстве работ. 

А.4 Отобранные комиссией образцы механических соединений арматуры должны 

быть испытаны на растяжение в соответствии с 6.5. 

А.5 Результаты испытаний образцов механических соединений арматуры должны 

удовлетворять требованиям 4.3. 

А.6 Квалификационные испытания рабочих должны быть зафиксированы 

соответствующей документацией (протоколами), на основе которой рабочим, прошедшим 

аттестацию, выдается (продлевается) удостоверение на право проведения работ по 

подготовке концов арматурных стержней и сборке механических соединений арматуры. 
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