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Настоящий стандарт распространяется на сварные соединения стержневой арматуры и арма­
турной проволоки диаметром 3 мм и более, сварные соединения стержневой арматуры с прокатом 
толщиной от 4 до 30 мм, выполняемые при изготовлении арматурных и закладных изделий железо­
бетонных конструкций, а также при монтаже сборных и возведении монолитных железобетонных 
конструкций.

Стандарт устанавливает типы, конструкцию и размеры указанных сварных соединений, вы­
полняемых контактной и дуговой сваркой.

Стандарт не распространяется на сварные соединения закладных изделий, не имеющих ан­
керных стержней из арматурной стали.

I. Обозначения типов сварных соединений и способов их сварки приведены в табл. I.
Т а б л и ц а  I

l ull CTllipuOKl СОСДИНСИ1М CT.oco-S и ictUiiioiH'ictKiic особен no t! и «.парки

Нкиисишмиие
СК.О Ж 4-.СИМС, 

номер Наименование
(K ionu.

чение
Положение стерж­

ней при ««арке

К р е е  т и б р и л К! К о н т а к т н а  то ч еч н ая  двух стерж н ей Кг
НОС КЗ

КЗ
То ж е . трех стерж н ей  
Д уговам  р у ч н а я  п ри хв аткам и

Кт
Рр

Л ю бое

C I К о н т а к т н а я  ст ер ж н ей  о д и н а к о в о го  диам етра Ко Горитонталытое
С2 Т о ж е. р а з н о ю  диам етра К ■■ •
СЗ К о н т ак т н ая  стерж н ей  од и н ако в о го  д и ам етр а  с  последую щ ей 

м ехан и ч еско й  о б раб откой
Км •

С  4 То ж е . с п ред вари  тельн ой  м ех ан и ч е ск о й  обработкой К п •
CS В ан ная м ех ан и зи р о в ан н ая  поя ф лю сом  в и н в ен тар н о й  ф о р - Мф •

С6 Д у го в ая  мехам и тирован  мая п ор о ш ко в о й  п р о в ол окой  в и н ­
в ен тарн ой  ф о р м е

М и •

С7 В ан н ая  о д н о х т с к т р о я к а я  в и н в ен тар н о й  ф орм е Рв «
С8 В ан н ая  м ех аи и ти р о аап н ая  иод ф л ю со м  и и н в ен тар н о й  ф ор М ф Вертикальное

С ты ков ое С9 Д уговая  мехам и ти р о ван н ая  п ор о ш ко в о й  п р о в ол окой  в и н ­
вентарной  ф орм е

М п •

СЮ В ан н ая  ОДИОЭЛ е к т род мая в и н в ен тар н о й  ф орм е Рв •
С П Н лнна* м ех ан и зи р о ван н ая  под ф лю сом  и и н в ен тарн ой  форме 

с п а р ен н ы х  стерж н ей
М ф Горитонталытое

С 12 Д уговая м ех аш п н р о в ан и ая  п орош ковой  проволокой  в имвем 
тарной  ф о р м е  с п а р ен н ы х  стерж н ей

Мп •

П ш т к  оф иц и ал ьн ое П ереп ечатка  воспрещ ена
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Продолж ение табл. I

Гии сварном соединення Способ и ieu io  n n n .e e ккс скоОсииости нырки

Наименование ООоишчсмие.
ипмер Наашеяоымяе Обоэнд

чсиие
Положение стерж­

ней пом сварке

C I3 Ваннам о дн о  электродная в и н в ен тарн ой  ф орм е спаренны х Рп Г ори зонтальное
стерж ней

С 14 Лутопаи м сланнанрованпаи  п орош ковой  проволокой  н ас тал ь М и •
н ой  ск об е-н ак л ад ке

C IS В ан н о-ш ови аи  на стал ьн ой  ск о б е  н а к л а д к е Рс •
С 16 Дутова» мехдни ти р о ван н ая  отк ры той  лутой голой  .тегирован­

н ой  п р ов ол окой  (СО Д ГГЦ  н а  стал ьн ой  скобе накладке
М о •

С 17 Д уговая м ехан изи рован ная порош коион проволокон  н ас тал ь М п В ертикальное
ной ск об е-н ак л ад ке

0 8 Д уговая м ехан и зи рован н ая  откры той  дугой голой ак ти р о в ан ­
н ой  п р ов ол окой  (С О Д Г П ) на стал ьн ой  ск обе-н ак л адке

М о •

C I9 Д утова» ручная м н огосл ой н ы м и  ш вам и  н а  стал ьн ой  скобе- Рм •
накладке

С 20 Дутова» ручн ая м н огосл ой н ы м и  ш вам н  бет стал ьн ой  ска- Рм •
б ы -н  вкладки

C 2I Дутова» ручная ш вам и  с  н ак л ад к а м и  пт стерж ней Рн Л ю бое
С 22 Т а ж е. ш вам и  с удли н ен н ы м и  н ак л адкам и  из стерж ней Ру •
С 23 Д уговая ручная ш вам и  бет доп ол н и тел ьн ы х  технологичес- Рэ •

К ИХ XlCMClirOb
С 1 и  кокос С  24 В анная механ и ти рованная под ф лю сом  и к о м би н и рован н ы х М ф Гори эонтальное

несущ их н ф орм ую щ их X Iс м е т а х
С  25 Д уговая м ехан и зи рован н ая  п орош ковой  п р о в ол окой  и к о м ­

б и н и р о ван н ы х  несущ их и ф орм ую ш и х  элементах
Мм •

С  26 В ан н ая  о зн о э л е к т р о л н а я  в к о м б и н и р о в ан н ы х  н есущ и х  и Рс Г ори э о т а л ь и о с
ф орм ую щ их элем ентах

С 27 В анная м ех а н и п ф о а а и и а я  п о з  ф л ю со м  в к о м би н и рован н ы х Мф В ертикальное
несущ их и ф орм ую щ их элементах

C2S Д уговая мехами ти рован  п ая  п орош ковой  п р о в ол окой  в ком  
б н п н р о ва н н м х  несущ их и ф орм ую щ и х  элементах

М п •

С  29 В ан н ая  о зи о э л е к т р о д н а я  и к о м б и н и р о в а н н ы х  н есущ и х  и Рс •
ф орм ую щ их элем ентах

С  30 В анная м ехан ити рован ная пол ф лю сом  в к о м би н и рован н ы х  
несущ их и ф орм ую щ их элем ентах  сп арен н ы х  стерж ней

Мф Гори зонтальное

C 3I Д утова» м ехан и ти рован н ая  п орош ковой  п р о в ол окой  в ком  
б и н и р о ваи н ы х  несущ их и ф орм ую щ и х  элем ентах  спаренны х 
стерж ней

М п •

С  32 В ан н ая  о д н о э л е к т р о я к а я  в к о м б и н и р о в ан н ы х  н есущ и х  и 
ф орм ую щ и х  элем ентах  сп арен н ы х  стерж нем

Рс •

H I Д уговая ручная ш вам и Рш Л ю бое
Н ахлссточнос Н2 К о н тактн ая  н о  ол ном у  рельеф у н а  пластине Кр Гори зонтальное

ИЗ То ж е. п о  двум рельеф ам  па пластин е Кн •
>14 К о н тактн ая  п о  двум рельеф ам  н а  арматуре Ка •

T I Д уговая м ех ан и зи р о ван н ая  под ф л ю со м  б ез п рисадочн ого М ф В ертикальное
мс1 аила

Т2 Д уговая ручная с  малой м ехан и зац и ей  под ф л ю сом  бет при- Рф •
с а д о ч н о ю  м еталла

ТЗ Д уговая мехами 1и р о в ан н ая  под ф л ю сом  б ез п рисадочн ого  
м еталла по рельеф у

Мж В ертикальное

Тб* К о н тактн ая  рел ьеф н ая  сопротивлением Кс •
Т авровое Т7 К о н тактн ая  н еп реры вн ы м  оплавлени ем Ко •

TS Д уговая м ехан и зи рован н ая  в углекислом  газе (С О г > и
вы ш там пован  нос отверстие Мв •

T9 Д уговая ручная в и ы ш там повапиое отверст не Рп •
Т10 Д уговая мехами тированная в С О , в отверстие Мс •
ТМ То ж е. в  н ек о ван н о е  отверстие М и •
T I2 Д уговая ручная в ал и ковы м и  ш вам и  в раззен конаи м ос от

в е р с т е Рт •
T I3 В ан ная о д н о  электродная в и н в ен тарн ой  ф орм е Рв Г ори и ж тал ьи о с

• С оеди нении  Т4 и Т 5  (в  редакции  ГО СТ 14098 — SS) и склю чены .
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2. Условное обозначение сварного соединения имеет следующую структуру:

х х -  х х

Н ом ер
соеди­
нения

Т ехнолог n ic e  ка я  особе и н о с  ть 
способа

С п о со б  св арки . К -  к о н т а к т а м .
Р — ручн ая: М -  м ехам и jhронаи наа

Т и п  с в а р н о ю  соед и н ен и я: К -  к р е с т о о б р а т о е : 
С  -  сты ковое : Н  — нахлссточ ное: Т  -  гапроиос

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  стыкового соединения, выполненного 
ванной механизированной сваркой под флюсом в инвентарной форме, положение стержней верти­
кальное:

С 8-М ф

3. Для конструктивных элементов сварных соединений приняты обозначения:
J  -  номер профиля (номинальный диаметр стержня) по ГОСТ 5781 (на рисунках таблиц 

изображен условно);
d -  внутренний диаметр стержня периодического профиля по ГОСТ 5781.

</, — наружный диаметр стержня периодического профиля по ГОСТ 5781; 
cf — номинальный меньший диаметр стержня в сварных соединениях;
da — меньший диаметр выштампованного, раззенкованного или иекованного отверстия в 

плоском элементе;
Da — больший диаметр выштампованного, раззенкованного или иекованного отверстия в плос­

ком элементе;
Dp -  диаметр рельефа на плоском элементе;
D -  диаметр грата в стыковых и наплавленною металла в тавровых соединениях:
1У — диаметр обточенной части стержня:
R — радиус кривизны рельефа;
а — суммарная толщина стержней после сварки в месте пересечения; 
b — ширина сварного шва; суммарная величина вмятин:

Ь‘, Ь" — величина вмятин от электродов в крестообразном соединении;
Л — величина осадки в крестообразном соединении: высота сечения сварного шва;
Л, -  высота усиления наплавленного металла;
Л, -  высота усиления корня сварного шва;
Н -  высота скобы-накладки;

Л,, — глубина проплавления (Т8, T9);
/ -  длина сварного шва;

/, , /. — зазоры до сварки между торнами стержней при различных разделках:
/и -  ширина флангового шва (С24—С32);
1ш — длина скоб-накладок, накладок и нахлестки стержней:

/5 , /, — длина сварного шва (С22);
Г — длина обточенной части одного стержня (С4);
/. — общая ш ина обточенной части соединений СЗ и С4;

-  длина вставки в соединениях типа С П —С13;
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Z -  притупления: в разделке торцов стержней под ванную сварку: в плоском элементе соеди­
нения TI2;

s -  толщина: стальной скобы-накладки, плоских элементов тавровых и нахлесточншх соеди­
нений:

к — высота рельефа и выштампованного профиля на плоском элементе; катет шва в соедине­
ниях С24- С32 и HI;

к, -  зазор между стержнем и плоским элементом в соединениях Н2 и НЗ;
п -  ширина рельефа на плоском элементе; 

т — длина рельефа на плоском элементе;
g — высота наплавленного металла или «венчика* в тавровых соединениях; 

с; с, -  размеры напла&пенного металла в соединении TI3; 
а. а, , а2 , р. р, , р, , у, у, — угловые размеры конструктивных элементов сварных соединений.

4. Термины и пояснения должны соответствовать приложению 1 и ГОСТ 2601.
5. При выборе рациональных типов сварных соединений и способов сварки следует руковод­

ствоваться приложением 2.
6. На конструкции сварных соединений, не предусмотренные настоящим стандартом, следует 

разрабатывать рабочие чертежи с технологическим описанием условий сварки и ведомственный 
нормативный документ, учитывающий требования действующих стандартов и утвержденный в ус­
тановленном порядке.

7. Допускается замена типов соединений и способов их сварки, указанных в чертежах типовых 
и индивидуальных рабочих проектов зданий и сооружений, на равноценные по эксплуатационным 
качествам в соответствии с приложением 2.

8. Конструкции крестообразных соединений арматуры, их размеры до и после сварки должны 
соответствовать приведенным на черт. I и в табл. 2, 3.

9. Отношения диаметров стержней следует принимать для соединений типа К1 -  от 0,25 до 
1,00, типа К2 -  от 0.50 до 1.00.

10. Для соединений типов К1 и К2 величину осадки (черт. 1) определяют по формулам:
- для двух стержней h = Id, — (а + by,

I </, -  (а + Ь)- для трех стержней h ш — !— ,--------,

где а — суммарная толщина стержней после сварки в месте пересечения, мм; 
b — суммарная величина вмятин (Л’+ Ь"), мм.

Величины относительных осадок h/d’„ для соединений типа KI должны соответствовать при­
веденным в табл. 2. Величины относительных осадок h/du для соединений типа К2 следует прини­
мать в два раза меньше приведенных в табл. 2, но не менее 0,10.

И. Конструкции стыковых соединений арматуры, их размеры до и после сварки должны соот­
ветствовать приведенным в табл. 4—17.

12. В соединениях типа С2-- Кн отношение d\JdiK допускается от 0,3 до 0,85 при предваритель­
ном нагреве стержня большего диаметра в режиме сопротивления, используя для этого вторичный 
контур стыковых сварочных машин и специальные устройства.

13. Конструкции нахлесточных соединений арматуры, их размеры до и после сварки должны 
соответствовать приведенным в табл. 18—21.

14. Конструкции тавровых соединений арматуры с плоскими элементами закладных изделий, 
их размеры до и после сварки должны соответствовать приведенным в табл. 22—29.

15. Механические свойства сварных соединений должны удовлетворять требованиям ГОСТ 
10922.



ГОСТ 14098-91 С. 5

16. Осношше типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений из листового, 
полосового и профильного металлопроката, используемых в закладных и соединительных изделиях 
железобетонных конструкпий. должны удовлетворять требованиям ГОСТ 5264 и ГОСТ 8713.

Т~~mmsmi
Ж

2 -  1813



С. 6 ГОСТ 14098-91

)л
сс

«.
 н

 л
 ал

 с с
 p

a 
тм

ср
ы

 с
ое

ди
не

ни
й 

ар
ма

ту
ры

 с
пе

ци
ал

ьн
ою

 н
аш

ач
еи

ня
 к

ла
сс

ов
 A

c-
II

 н
 A

c-
Il

l 
ид

ен
ти

чн
ы

 т
ак

ов
ы

м 
кл

ас
со

в 
А

-l
l 

н 
Л-

11
1



>%h

ГОСТ 14098-91 С. 7



кь

С. 8 ГОСТ 14098-91

С
м

. 
п

ри
м

еч
ан

и
я 

I.
 2

 к
 »

а&
1



|%|%

ГОСТ 14098-91 С. 9

Р S0 0 > 
> Г‘0 5

Р S0 0 > 
'р SI0 5

P n  g 
>  S‘l 5

.5 1 - 0 1

.06

гг -5

■>1 - z \
oz - г  I

V■v.
V 01 -S’o

ог-ог

in
: ь ~ < < <

I 5

л. £.

о о и

я =1*м —.
О v
V  2

15. a *
« 2 =* я =
* = 5 
*• « 1 £ а г
X 5 х 
с. с. — 
С  — «ч

3 - 1 8 1 3



|%|%

С. 10 ГОСТ 14098-91

Г-.

1
Я
X
гю
п
н

з
с.
о

«
а.

V

В
< < <

'Р SO'O * 
"р SI 0S

Я ? 
sz s

> г s 
.я-ог 

.я  -01 

.os-о» 
.06 

>  51*0 ? 
ос-s

01-С
51-5

0‘ I -s‘o

0 » - 0 с

2 2

X *! |
о 5
31

8

с Й 
2 §

л
I -
28
II
§1
S *
2 »

с 2
i i i i
IP"
fji*

. s 1 a v
T i  s s i
X  Г, а  я  X

* г *  5 g

5 S g i S
* Д 2 I Дс* С  о. a . С
S »• N к! t



ГОСТ 14098-91 С. 11

90

77
а
а
с.
I/
7

•я
а.

а'е.

>  г*о 5

V «го s

> ГI ?
>  гм s

оог г

-si —п

6 • .06

si -г! 
91—ei
ог-гс

а X
Г » * б
§ I3 I
* :
«" i

у
С

s 1
шН
= il
- г * ■ = ,  ° * I: г !



|%|%

С. 12 ГОСТ 14098-91

O '

4
Я
X
Г

ю
п
н

з
с.
о

«
а.

8
о
VI

» ♦ >  г ч  s

•ft V  < o f o - s r o )

«
2

♦
V
м

W
•
V

•
V
•4

«а
b
v

i Ь
и

х  Я = т

■ :  i  I .
;  = 5 § |  

^  Г 1 с  5
- - Гн

1
«

*■»
тМ

о

о

V■v
V 0*l~S*0 ом - s  o

V o * - o r г с - о г

■ ц г
a l e _• d  Е

о
Z  ^
м- *•

< < < < <

I Я

7 о

„ 5 ?
= XS х
= I £
*  Я  3 

:\8 -ifs
1-5 =



кь

ГОСТ 14098-91 С. 13

4-1813



С. 14 ГОСТ 14098-91



>%h

ГОСТ 14098-91 С. 15

fj

Я
X
г'3
п
Н

ч f * <>»« * V S*О

в 8  г  « и  ■ V  £ ‘0

/ 01 г о н  • V s o

1 . 1 V 9 V s V oi >  s >  01

> ©► - 0 1 гс-oi гг-oi гс- 9 Z£ - 0 1

> 1

а • i < <
>
-i

>
<

>
< А

т-
1И

С MД Д £• < < <

Чк 
8.= 
2 *• = <
i =

3 * 
* у Я 2

2 8 , 2 
31 8 
2 2 
3 8 
3 ~
«I
а й

•  н

ч =
8 5?"
*5 с = 
5. = = 
2 = <

-  о <
E g -7* ?

-> *
§ s 
з 3

а ;  . 2
< 2  = ^
* S и *
У  S 5  sHis
-■ * 5 «> 5 ч я
■i i v |
*  * :  а
< jf с =. 3 * *
 ̂I з>

8 с. 2 3 
8 1 2  8 
3 J 5 3 
а 5 о а 
^ = р ^ 

”  Я *  v  Я

= И" I
* ;  5 2 s
-  = 5 =5 и 4 3 оV S ж * X
-  = р  х

- 8 Д 1 .8аУ С Ч У  
“ — <■• •*> -г



С. 16 ГОСТ 14098-91

п
а
х
ч
•о
•л
Н

77

^  «г
V, А|
г! о

- -
V
о
г-Г

v,
•с*

V
О
«О

V
VI 
50 7,

5 
</

,

V
о
г-Г

V
о
vt

V
*Л.

V

и

V
•г,
50
Г4

V
v.
>6Г1

V-
V,
Г-4

•О1
«Л
Г4

V
о
ГЧ

V
v%
чг•о

•Л
•у-'

V
V*
•Л

V
о
Г*

т •с с*? Я
оГ4

й

Г-4

f ■о я
о
Г*4

Й
X
г -1

v ч 3
? 1  ?

и  та -

>

5

>
W
<

Wжто
а

I
г

х

I-
Д

оп
ус

ка
ю

тс
я 

дв
ус

то
ро

нн
ие

 ш
вы

 д
ли

но
й 

■* 
</,

 
дн

я 
со

ед
ин

ен
ий

 а
рм

ат
ур

ы
 к

ла
сс

ов
 А

-1
 и

 А
-l

l 
(н

 J 
ст

ал
и 

м
ар

ки
 №

ГТ
>

2.
 Д

оп
ус

ка
ет

ся
 п

р
м

м
еш

т.
 с

ва
рк

у 
са

м
ол

аш
н

гн
ы

м
н

 
по

ро
ш

 к
оп

и
 м

и 
п

ро
во

ло
ка

м
и

 и
 в

 у
тл

ек
м

ед
ом

 i
ai

e 
<

С
О

,)
; 

по
сл

ед
не

е 
кр

ом
е 

ар
м

ат
ур

ы
 

кл
ас

со
в 

Л
-1

1 
к 

А
т-

Ш
С

 (
»■

 
ст

ал
и 

м
ар

ки
 С

т5
>.



ГОСТ 14098-91 С. 17

* s‘o *

*♦ J .
р

Р 504) ?  

> 5Г0 5
Р П  5 

"Р S I 5
„5
I I * P Z I • р t

. 0 1 - 9

91 - П  
Ос — СI

0 1  - S ‘0

ог-ог сс-ог

5 В 
* I < < <

у ^
= i
И I- < <

1'

3 у
■о о

1 ц
I?
IT
2 и=
- ^
Z г».•• я

£ 5О X.
„ -8

1 * * 5
$ S 5 fI .  8
5  * Ns  г о и о у

г г  „«г .е с.
' I ' 

Я Я «U ^

. вя 0 0
* § а  *
* 5 I а 
-  « Я  5 
»■ а и IК а - I  
,  V -Ч с

с. —
G — /ч

5 -  IS13



к
ь

С. 18 ГОСТ 14098-91

О -

U —

?  •:

2 ^  
* и
2 v  

S 8
= * < *  
3  ж  ^

I; !
H i
а ^  о

2 "  * S V  =

Z  -  AJ ^



i\h

ГОСТ 14098-91 С. 19

i-

П
X
г'3
п
Н

2
с.
о
7

О.

I

„ 2

>

О!
« 8*0 г

<Я‘Р-Г0>
V П  s

V 4 V С

.S I-Z I

.06

81 - I I

ог-гс

|  5г а
“ 2
*  ’J

I  г
? s

а .
t ■ I 

9
о и о

5*



>%h

С. 20 ГОСТ 14098-91



к к

ГОСТ 14098-91 С. 21



к к

С. 22 ГОСТ 14098-91



к к

ГОСТ 14098-91 С. 23



к к

С. 24 ГОСТ 14098-91



к к

ГОСТ 14098-91 С. 25

Г»
Я

X
г'3
я
Н

* - -" р  < s c - o 'z )

V  <s c - o t )

«е

о .0 6 -5 Я

5= f 0  5 SO  г

•Л .51 5

■« S1 - 5

с V  (5’г - 5 Ч )

- V г 9 *
«ЛСЧ

сю

«гС4 *Лм

i S-
 

14

Я
■-» а

Л л

IV

ll-v

III* V

А
т 

П
Ю



к к

С. 26 ГОСТ 14098-91



к к

ГОСТ 14098-91 С. 27



к к

С. 28 ГОСТ 14098-91



к к

ГОСТ 14098-91 С. 29



к к

С. 30 ГОСТ 14098-91



к к

ГОСТ 14098-91 С. 3!



С. 32 ГОСТ 14098-91

приложение I
Обязательное

Т Е Р М И Н Ы  И  П О Я С Н Е Н И Я

Т  а  б л  н и а  30

Герины Нлнсисине

Винная сварки

В анная м ехан и зи рован н ая  сварка

В анная о ан о  м е м  родная сварки

Л уговая м ехам и тированн ая сварка 
н орош коиои  проволокой  

И н в ен тарн ая  ф орм а

С тадьиап  ск о б а -н ак л аак а

К рестообразное соеди н ен и е 
О санка (А. м м ) стерж н ей  в кресто- 

обратны х соединени ях
К ом бини рованны е несущ ие и ф ор 

муюшнс элементы
Д уговая м ехан и зи рован н ая  сварка 

п оя  ф л ю сом  бет п р и с ад о ч н о ю  нетал 
да

П роцесс , п ри  котором  расплавление торн ов  сты куем ы х стерж ней происходит, 
а о с н о в н о м , за счет тепла в ан н ы  р ас п л ав л е н н о ю  металла

П роцесс  ван н ой  св а р к и , п ри  котором  п одача свароч ной  провол оки  в зону св ар ­
ки п р о ш в о д и тся  ав том ати ч ески , а  уп равлен ие дугой и ли  держ ателем  — вручную  

П роцесс ван н ой  св ар к и , при котором  зл ектр о ан ы й  м атериал в виде оди н оч н а 
то (ш тучного) злектрода подастся в зону сварки  вручную

П роцесс св ар к и , при котором  электродн ы й  м атериал в виде п орош ковой  п р о ­
в ол оки  подается п зону св ар ки  автом атич ески

П рисп особл ен и е м н огоразового  (м ел е, граф ит) и сп о л ьзо ван и я , о б есп еч и ваю ­
щ ее ф о р м и р о в ан и е  н ап л авлен н ого  м еталла при  ван н о й  св арке  и л егкое удаление 
п осле сварки

В сп ом огательны й Элемент, об есп ечи ваю щ и й  ф о р м и р о в ан и е  сварн ого  ш ва. яв 
л яю ш и н ея  неотъем лем ой частью  со ед и н ен и я  и в осп ри н и м аю щ и й  часть  иатрузки 
при  работе соеди н ен и я  в кон струкции

С оеди нение стерж ней , сварен ны х в м есте пересечения
В еличина вдавл и ван и я стерж н ей  друз в друга на участке, нагретом  при  к о н т а к ­

тной св арке  до  п л асти ч н ого  состояни и
Э л ем ен ты , состоящ и е и 1  о стаю щ ей ся стал ьн ой  иолускобы  н а к л а д к и  и и н в е н ­

тарной м едной  полуф оры ы
П роцесс , в котором  весь  ци к л  св ар ки  вы п олн яется  в задан н ом  автом атическом  

реж им е

Д у го в ая  р у ч н ая  с в а р к а  с  м ал ой  
м ехан и зац и ей  под ф лю сом  б ез п р и с а­
дочн ого  металла

П роцесс . II котором  всп ом огател ьн ы е о п ерац и и  части чн о  м ехан и зи р о ван ы , а 
в есь  никл сварки  вы п олн яется  вручную

приложение 2
Справочное

О Ц Е Н К А  Э К С П Л У А Т А Ц И О Н Н Ы Х  К А Ч Е С Т В  С В А Р Н Ы Х  С О Е Д И Н Е Н И Й

Комплексная оценка в баллах эксплуатационных качеств сварных соединений (прочность, пластичност ь, 
ударная вязкость, металлографические факторы н др.) в зависимости от типа соединения н способа сварки, 
марки стали и диаметр;) арматуры, а также температуры эксплуатации (изготовления) при статических нагруз­
ках приведена в табл. 31. При оценке эксплуатационных качеств при многократно повторяемых нагрузках 
значения баллов следует ориентировочно снижать на один по сравнению с принятыми значениями при стати­
ческих нагрузках. При этом дополнительно следует пользоваться нормативными документами на проектирова­
ние железобетонных конструкций зданий и сооружений различного назначения.

Баллы для сварных соединений арматуры назначены из условия соблюдения регламентированной техно­
логии изготовления арматурных и закладных изделий.

Для сварных соединений горячекатаной арматурной стали:
5 — гарантируется равномрочность исходному металлу к пластичное разрушение;
4 — сварное соединение удовлетворяет требованиям ГОСТ 5781. предъявляемым к стали в исходном

состоянии;
3 — сварное соединение удовлетворяет требованиям ГОСТ 10922, предъявляемым к сварным соедине­

ниях).
Для сварных соединений термомеханически упрочненной арматурной стали:
5 — сварное соединение удовлетворяет требованиям ГОСТ 10884. предъявляемым к стали в исходном 

состоянии, и характеризуется пластичным разрушением;
4 — временное сопротивление разрыву сварного соединения может быть ниже нормируемого по 

ГОСТ 10884 до 5 %;
3 — временное сопротивление разрыву сварного соединения можег быть ниже нормируемого по 

ГОСТ 10884 до 10 %.
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П р и м е ч а н и я :
1. Эксплуатационные качества всех типов сварных соединений арматуры класса А-1 марок СтЗсп и СтЗпе 

должны оцениваться так же. как арматуры класса А-ll марки 10ГТ, а класса А-1 марки СтЗкп — как арматуры 
класса А-II марки СтЗсп и Ст5пс.

2. Эксплуатационные качества крестообразных соединений проволочной арматуры классов Вр-1 и 
Вр-600 настоящим приложением нс регламентируют в святи с отсутствием требований к химическому составу 
стали. Требования к качеству таких соединений приведены в ГОСТ 10922.

3. Арматура класса А-ll марки 10ГТ может применяться до температуры минус 70 ‘С включ.
4. Сварные соединения арматуры класса Ат-VCK оценивают на один балл ниже соединений из арматуры 

класса Ar-V при температуре эксплуатации до минус 40 'С включ.
5. Сварные соединения С16—Mo. CIS—Мо и Н4—Ка оценивают на один балл ниже соединений, приве­

денных в той же группе.
6. Буквы НД, ТН и НЦ соответственно обозначают, что соединения к применению нс допускаются, 

соединения технологически невыполнимы и соединения, применение которых не целесообразно.
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И НФОРМАЦИОННЫ Е ДАН НЫ Е

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Государственным комитетом СССР по строительству и инвестициям 

РАЗРАБОТЧИКИ

А. М. Фридман, канд. техн. наук (руководитель темы); Э. Ф. Горохова; Е. Н. Бондарей; 
Л. А. Зборовский; В. В. Баконнн

2. УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ IУстановлением Государственного комитета СССР по 
строительству и инвестициям от 28.11.91 № 19

3. ВЗАМЕН ГОСТ 14098-85

4. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обо 11<<<1CHHC Н 1Д. и* ы корий  a j iu  clu.ik j Номер пун «л .1 приложения

Г О С Т  2 6 0 1 -8 4 4
Г О С Т  5264 - 8 0 16
Г О С Т  5781 — 82 5 . п р и л о ж ен и е  2
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