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УДК 691.32.083.7

ОТ ИЗДАТЕЛЬСТВА

Сборник «Бетон и железобетонные изделия» часть 1 со­
держит стандарты, утвержденные до 1 сентября 1984 г.

В стандарты внесены все изменения, принятые до указан­
ного срока. Около номера стандарта, в который внесено изме­
нение, стоит знак *.

Текущая информация о вновь утвержденных и пересмот­
ренных стандартах, а также о принятых к ним изменениях 
публикуется в выпускаемом ежемесячно информационном ука­
зателе «Государственные стандарты СССР».
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Группа ЖЗЗ

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

СОЕДИНЕНИЯ СВАРНЫЕ АРМАТУРЫ 
ЖЕЛЕЗОБЕТОННЫХ ИЗДЕЛИЙ 

И КОНСТРУКЦИЙ. КОНТАКТНАЯ И ВАННАЯ 
СВАРКА

Основные типы и конструктивные элементы

Welded armature joints of reinforced concrete 
products and structures. Contact and «bath» welding. 

Basic types and constructive elements

ГОСТ
1 4 0 9 8 - 6 8

Постановлением Государственного комитета Совета Министров СССР по делам 
строительства от 22 ноября 1968 г. N9 102 срок введения установлен

с 01.07.69

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на сварные соединения, 
выполняемые с помощью контактной сварки и дуговой ванной 
сварки в инвентарных формах при изготовлении ненапрягаемой 
арматуры железобетонных изделий и конструкций, а также при 
монтаже арматуры монолитного железобетона и сборных железо­
бетонных конструкций.

Стандарт не распространяется на сварные соединения, выпол­
няемые с дополнительными конструктивно-технологическими эле­
ментами в виде стальных накладок и подкладок, а также на свар­
ные соединения элементов закладных деталей.

Издание официальное
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ГОСТ 14098—68

1. ТЕРМИНОЛОГИЯ

1.1. Сварное соединение — соединение металлических стерж­
ней, осуществляемое при помощи сварки.

1.2. Стыковая контактная сварка — контактная сварка, при ко­
торой стержни свариваются по всей поверхности их соприкосно­
вения (обычно по торцам).

1.3. Соединение встык — сварное соединение, при котором стер­
жни соединяются по своим торцовым поверхностям (торцами).

1.4. Точечная сварка — контактная сварка, при которой соеди­
няемые стержни свариваются в отдельных точках.

1.5. Ванная сварка — процесс, при котором расплавление тор­
цов стыкуемых стержней происходит, в основном, за счет тепла 
ванны жидкого металла.

1.6. Ванная полуавтоматическая сварка — процесс ванной свар­
ки, при котором подача сварочной проволоки к месту соединения 
производится автоматически, а управление дугой или держате­
лем — вручную.

1.7. Ванная многоэлектродная сварка — процесс ванной свар­
ки, при котором электродный материал в виде гребенки электродов 
подается к месту соединения вручную.

1.8. Ванная одноэлектродная сварка — процесс ванной сварки, 
при котором электродный материал в виде одиночного электрода 
подается к месту соединения вручную.

1.9. Инвентарная форма — приспособление многоразового (медь 
или графит) либо одноразового (керамика) использования, обес­
печивающее формирование расплавленного металла и допускаю­
щее легкое удаление после сварки.

1.10. Крестообразное соединение стержней — тип соединения 
стержней, собранных внахлестку под углом и сваренных в месте 
пересечения.

1.11. Осадка (/г, мм) стержней в крестообразных соедине­
ниях— величина вдавливания стержней друг в друга на участках, 
нагретых при сварке до пластического состояния.

2. ОСНОВНЫЕ ТИПЫ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

2.1. Сварные соединения подразделяются нй следующие типы:
а) крестообразные, выполняемые контактной сваркой;
б) стыковые,'выполняемые:
контактной сваркой;
ванной полуавтоматической сваркой под флюсом в инвентар­

ных формах;
ванной многоэлектродной сваркой в инвентарных формах с 

углублением для образования усиления шва;
ванной одноэлектродной сваркой в инвентарных формах с 

гладкой внутренней поверхностью.

173



ГОСТ 1409ft— 68

2.2. Условные обозначения типов сварных соединений в зави­
симости от способов их выполнения, конструктивная характери­
стика соединений и виды нагрузок, которые они могут воспринять, 
должны соответствовать указанным в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

Условное обо­
значение типов 

соединений
Способ сварки

Конструктивная
характеристика

соединений
Вид нагрузки

КТ-2

Контактная то­
чечная

Крестообразные соеди­
нения двух стержней

Статическая,
вибрационная

кт-з Крестообразные соеди­
нения трех стержней

кс-о

Контактная сты­
ковая

Соединения стержней 
одинакового диаметра

Статическая,
вибрационная

КС-Р Соединение стержней 
разного диаметра

кс-м Соединения стержней 
с последующей механи­
ческой обработкой

Статическая,
вибрационная

вп-г
Ванная полуав­

томатическая под 
флюсом в инвен­
тарных формах

Соединения горизон­
тальных стержней

Статическая

вп-в Соединения вертикаль­
ных стержней

Статическая,
вибрационная

ВМ-1

Ванная много­
электродная в ин­
вентарных формах

Соединения одиночных 
стержней

Статическая
ВМ-2{3) Соединения двух-трех- 

рядных стержней

ВО-Б Ванная одно­
электродная в ин­
вентарных формах

Соединения одиночных 
стержней без усиления 
шва

Статическая,
вибрационная
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ГОСТ 14098— 68

2.3. В условном обозначении сварных соединений первые две 
буквы означают способ сварки, цифра или буква после тире — 
конструктивную характеристику соединения.

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  крестообразного 
сварного соединения двух стержней, выполненных контактной то­
чечной сваркой:

КТ — 2

То же, стыкового соединения горизонтальных стержней, выпол­
ненных ванной полуавтоматической сваркой под флюсом в инвен­
тарных формах:

ВП — Г
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ГОСТ 148*8— 68

3. КОНСТРУКТИВНЫЕ ЭЛЕМЕНТЫ

3.1. Конструктивные элементы сварных соединений, выполнен 
табл. 2.

Условное обо­
значение типов 

соединений

* h определяется по формулам п. 3.3.
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СВАРНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

ных контактной сваркой, должны соответствовать указанным в

Т а б л и ц а  2

К
ол

ич
ес

тв
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од
­

но
вр

ем
ен

но
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ва
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! р
нв
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м
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ст
ер

ж
* 
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ей
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Относительные осадки (k * ( d K ) 
стержней в крестообразных соеди­
нениях с  нормируемой прочностью

ПримечаниеАрматурная сталь классов Обыкно­
венная 

арматур­
ная про­

волока
А—I А—И А—III

2

3 0 -
90°

0 .2 5 -0 ,5 0 ,3 3 -0 ,6 0 1 о 00 0 .2 5 -0 ,5

1. Допускается снижение 
до 50% приведенных в таб­
лице величин относительных 
осадок для соединений с не- 
нормируемой прочностью.

2. Для соединений, рабо­
тающих при вибрационных 
нагрузках, отношения h f d n  

должны быть минимальны­
ми из указанных значений.

3. Отношение меньшего 
диаметра стержня к боль­
шему а 'в / d t t  для арматур­
ных каркасов и сеток со­
ставляет 0,3—1,0; для кар­
касов колонн — 0,25—1,0.

4. Контактная сварка 
производится по зачищен­
ной до металлического бле­
ска поверхности или по чи­
стой прокатной корке.

3 0 .1 2 -0 .2 0 ,1 6 -0 .3 р 1 о —

12-1624 177



ГОСТ 14098— 68

Условное 
обозначе­

ние типов 
соедине­

ний

S 2•в* U

Подготовка торцов
или поверхности проката 

стержней
Выполненное соединение
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Продолжение табл. 2

Размеры в мм

1 Cbi Примечание

D d ' n f d j i

10—40

Не ме­
нее 45

1,Мн + 10

1,4А,+1в

d -о,2

Не ме­
нее 0,85

2dn

90°А10°

Допускается отношение 
d'nldB не менее 0,3 при при­
менении специального уст­
ройства, обеспечивающего 
предварительный нагрев 
стержня большего диаметра

Отклонение от размеров 
по длине обработанной ча­
сти стыка допускается 

0,2</н

12* 179



ГОСТ 14098— 68

3.2. Конструктивные элементы сварных соединений, выполнен 
ным в табл. 3.

Условное 
обозначе­
ние типов 
соедине­

ний Подготовка торцов 
стержней

1, 0) 3 о •0* fad 
«з  о  о. л> и ь*

о ^я О* Й<U О аз S*
>>к'О д-

Выполненное соединение
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ных ванными способами сварки, должны соответствовать указан-

Т а б л и ц а  3

Размеры в мм

а, 3

1 h h h i

:

20—,40 Не более 
1 ,5* 12 -20 5—12 (0,1—0,15)*

До 0,2*+*, 
но не ме­

нее 5

ооW*1ьа

10— 15°
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ГОСТ 14098— 68

Условное 
обозначение 

типов соеди­
нений

182
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Размеры в мм

t h h h2 s К

Продолжение табл. 3

П римечание

Предпочтительно при 
от 20 до 32 мм включи­
тельно

ю
7
ю

осм
(

00

ю

ч><vчо\о
а>

X

0><vчоvo
О)

X

юсч
IVчоVO

£

о05

о
Ю
7о о

ЮCNJ

ОCN

Предпочтительно д л я ^ н =  
=  36—40 мм при этом hz=  
=  (0,15—0,2) dn
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ГОСТ 14098— 68

Условное 
обозначение 

типов соедине­
ний

i s
ЛО. CJ и v

о UЙ 2а* во g в о*м *©■ >• я >о cf

- 2 _ ВМ-1

Подготовка торцов 
стержней Выполненное соединение

и I

ВО-Б
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Продолжение табл. 3

Размеры в мм

<*н h l fco Л. ht

Примечание

20—32 9 -1 2

3 6 -4 0  12-18

5=s=l

7*1

Не более 
1,5*1

(0,1-
—0,15)* 90°-1в°

45-60 12-25 9*1
Размеры распро­

страняются и на 
трехрядную арма­
туру, при этом 
вводится обозначе­
ние соединения 
ВМ-3 (условное 
обозначение)

70-80 14—28

2 0 -4 0 12-16 Не более
1,2*н

Не более 
0,05*i

13*1 s z .

goo-loo
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ГОСТ 14098— 68

3.3. Величину осадки h (см. чертеж) определяют по следующим 
формулам:

а) для двух гладких стержней
h =  2d — (cl -f- ti);

б) для двух стержней периодического профиля
h =  2dx — (а +  b);

в) для трех гладких стержней

г) для трех стержней периодического профиля 
h  _  2d1~ ( a ^ b )

2

где d — диаметр гладкого стержня в мм;
di — наружный диаметр стержня периодического профиля 

в мм;
а — суммарная толщина стержня после сварки в месте пересе­

чения в мм;
Ъ — суммарная величина (b'+b") в мм.

Осадку в соединениях стержней различного профиля для двух 
пересекающихся стержней определяют по формуле б, для трех 
пересекающихся стержней — по формуле г.

При сварке крестообразных соединений стержней разного диа­
метра относительная осадка /г/d определяется для стержня мень­
шего сечения.

3.4. Арматурная сталь, предназначаемая для сварных соедине­
ний, установленных настоящим стандартом, должна отвечать тре­
бованиям ГОСТ 5781—82 и ГОСТ 6727—80. Обозначения диамет­
ров стержней dH; d и dt приняты по ГОСТ 5781—82.

3.5. Технические требования и методы испытаний сварных со­
единений арматуры железобетонных изделий и конструкций долж­
ны соответствовать ГОСТ 10922—75.
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