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(дарственного комитета СССР по делам строит<Постановлением Государст 

установлен
делам строительства от 2 декабря 1985 г. № 202 срок введения

с 01.01.87

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

I. С тан дар т у стан авл и вает  типы, конструкцию и размеры  сварны х соединений арм атуры  и 
закладн ы х изделий, выполняемых контактной и дуговой сваркой из стерж невой и проволочной 
арм атурной стали  диам етром  от 3 до 4 0  мм, а такж е листового и ф асонного п роката при изгото­
влении ж елезобетонны х изделий и возведении монолитных и сборны х ж елезобетонны х конст­
рукций.

2. О бозначения типов сварн ы х соединений и сп особов сварки приведены в таб л . 1.

Обозначения типов сварных соединений и способов их сварки
Т а б л и ц а  1

Тил сварного соединения Способ и технологические особенности сварки

Наименование Обозначение Наименование | Обозначение Положение стержней 
в пространстве

К1 Контактная точечная двух стержней Кт Г оризоитальное
Крестообразное К 2

КЗ
Контактная точечная трех стержней 
Д уговая  ручная прихватками

Кт
Рр

и вертикальное

С1 Контактная стержней одинакового диаметра Ко Горизонтальное
С2 Контактная стержней разного диаметра Кн То ж е
СЗ Контактная стержней одинакового диаметра с по­

следующей механической обработкой
Км »

С4 Контактная стержней одинакового диаметра с пред­
варительной механической обработкой

Кп э

С5 Ванная механизированная под флюсом в инвентар­
ной форме

Мф

С6 Д уговая  механизрованная порошковой проволокой в 
инвентарной форме

Мп

Стыковое С7 Ванная одноэлектродная в инвентарной форме Рв
ВертикальноеС 8 Ванная механизированная под флюсом в инвентар­

ной форме
Мф

С9 Д уговая механизированная порошковой проволокой 
в инвентарной форме

Мп То же

СЮ Ванная одноэлектродиая в инвентарной форме Рв >
С П Ванная механизированная под флюсом в инвентар­

ной форме спаренных стержней
Мф Горизонтальное

С12 Д уговая механизированная порошковой проволокой 
в инвентарной форме спаренных стержней

Мп То же

С13 Ванная одноэлектродная в инвентарной форме спа­
ренных стержней

Р в

С14 Д уговая  механизированная порошковой проволокой 
на стальной скобе-накладке

Мп >

Издания официальное Перепечатка воспрещена
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П родолж ение табл. 1

Тип сварного соединения Способ и технологические особенности сварки

Наименование Обозначение Наименование Обозначение Положение стержней 
в пространстве

С15 Ваиио-ш овная на стальной скобе-накладке Р с Г оризонтальное
С16 Д уговая механизированная открытой дугой голой 

легированной проволокой (СО Д ГГ1) на стальной ско­
бе-на кладке

М о То ж е

С17 Д уговая механизированная порошковой проволокой 
на стальной скобе-накладке

Мл Вертикальное

Стыковое
С18 Д уговая механизированная открытой дугой голой 

легированной проволокой (С О Д ГП ) на стальной ско­
бе-накладке

Мо То ж е

С19 Д уговая  ручная многослойными швами на стальной 
скобе-накладке

Рм »

С20 То ж е, но без накладки Рм »
С21 Д уговая  ручная швами с накладками из стержней Ри Любое
С22 Д уговая  ручная швами с удлиненными накладками 

из стержней
Ру То же

С23 Д уговая  ручная швами без дополнительных техноло­
гических элементов

Рэ »

Н1 Д уговая  ручная швами Рш Л ю бое
Нахлесточное Н2 Контактная по одному рельефу на пластине Кр Горизонтальное

НЗ Контактная по двум рельефам на пластине Кп То ж е
Н4 Контактная по двум  рельефам на арматуре Ка »

Т1 Д уговая механизированная под флюсом Мф Горизонтальное
Т2 Д уговая ручная с малой механизацией под флюсом РФ Т о  ж е
ТЗ Д уговая  механизированная под флюсом по элемен­

ту жесткости (рельефу)
М ж

Т4 Д уговая механизированная под флюсом под углом 
к плоскости пластины

Му >

Т5 Д уговая механизрованная под флюсом под углом к 
торцу пластины

Мт

Тавровое Тб Контактная рельефная сопротивлением Кс
Т7 Контактная непрерывным оплавлением Ко »
Т8 Д уговая  механизированная в  углекислом газе  (С 0 2) 

в выштампованное отверстие
Мв »

T9 Д уговая ручная в выш тампованное отверстие Р в »
Т 10 Д уговая  механизированная в С 0 2 в цекованное 

отверстие
М з

Т 11 Д уговая механизированная в СОа в отверстие М с
T J2 Д уговая ручная валиковыми швами в раззеикован- 

ное отверстие
Р з *

Т 13 Ванная одноэлектродная в инвентарной форме Ри

У словное обозначение сварн ого соединения в целом имеет следую щ ую  структуру:
X X — X X

| Технологическая особенность способа_______________________________________________ _ _ _ _ _

Способ сварки: К  —  контактная; Р  —  ручная;
М  —  механизированная_____________________________________________________ __________

Номер соединения______________________________________________________________________ ___ _________________

Тип сварного соединения: К —  крестообразное; С — стыковое
Н —  нахлесточное; Т  ■— тавровое_________________________________________________________________________________ _

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  соединения сты кового, выполненного ванной м е х а ­
низированной сваркой под флюсом в инвентарной форме, полож ение стерж ней вертикальное:

С 8 — М ф
Д л я  конструктивных элементов сварны х соединений приняты обозначения: 

d a —  номер профиля (номинальный диам етр стер ж н я) по Г О С Т  5 7 8 1 — 8 2  (н а ри сунках таблиц  
изображ ен у сл о в н о );

d  —  внутренний диам етр стерж ня периодического профиля по Г О С Т  5 7 8 1 — 8 2 ;
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d\ —  наружный диам етр стерж ня периодического профиля по Г О С Т  5 7 8 1 — 8 2 ;  
d '  —  номинальный меньший диам етр стерж ня в сварны х соединениях;
d 0 —  меньший диам етр вы ш тампованного, раззенкованного или цекованного отверстия в плос­

ком эл ем ен те;
D 0 —  больший ди ам етр вы ш тампованного, раззен кован н ого или цекованного отверстия в плос­

ком эл ем ен те;
D p —  диам етр рельефа на плоском элем ен те;
D —  диам етр гр ата  в сты ковы х и наплавленного м етал л а в тавровы х соединениях;
D ' —  диам етр обточенной части стерж н я;
R  —  радиус кривизны рельеф а;
b  —  ширина сварн ого ш ва;
h  —  вы сота сечения сварн ого ш ва;
h\ —  вы сота усиления наплавленного м етал л а;
/i2 —  вы сота усиления корня сварн ого ш ва;
К в —  глубина проплавления (соединение (Т 8 ) ;
I —  длина сварн ого ш ва;

1и 12 —  зазоры  до сварки м еж ду торцам и стерж ней при различны х р азд ел к ах ;
/ н —  длина скоб-н акл адок, н акладок и нахлестки  стерж ней; 

l3, U —  длина сварн ы х швов (соединение С 2 2 ) ;
V —  длина обточенной части одного стерж ня (соединение С 4 ) ;
L  —  общ ая длина обточенной части соединений СЗ и С 4 ;
Li — длина вставки в соединениях типа С П ; С1 2 ;  С13 ;
z  — притупления: в р азделке торцов стерж ней под ванную  св ар ку; в плоском элементе соедине­

ния Т12 ;
s  —  толщ ина: стальной скобы — накладки, плоских элементов тавровы х и нахлесточны х соедине­

ний;
k  —  вы сота рельеф а и вы ш тампованного профиля на плоском элем енте; 
k\ —  зазо р  м еж ду стерж нем  и плоским элементом  в соединениях Н 2 и Н З; 
п  —  ширина рельеф а на плоском элем енте; 
т  —  длина рельеф а на плоском эл ем ен те;
g  —  вы сота наплавленного м етал л а или «венчика» в тавровы х соединениях; 

с, С\ —  разм еры  наплавленного м етал л а в соединении Т 13;
а , а ь  Р, |3i (32 ; y t y x —  угловы е разм еры  конструктивных элементов сварны х соединений.

3. Термины и пояснения долж ны  со о тветствовать Г О С Т  2 6 0 1 — 84 и обязательном у приложе­
нию 1.

4. Д л я  вы бора рациональны х типов сварны х соединений и сп особов сварки сл едует руководст­
воваться обязательны м  приложением 2 и справочным приложением 3.

5. Н а конструкции сварны х соединений, не предусмотренны е настоящ им стан дартом , должны  
р азр аб аты в аться  рабочие чертежи с технологическим описанием условий сварки или долж ен быть

разр аб отан  соответствую щ ий ведомственный нормативный докум ент, утвержденный в установлен­
ном порядке.

6. Д оп у ск ается  зам ен а типов соединений и сп особов сварки, указанн ы х в чертеж ах типовых 
и индивидуальных рабочих проектов зданий и сооруж ений, на равноценные по эксплуатационным  
качествам  в соответстви и  с  обязательны м  приложением 2.

7. Конструкции крестообразн ы х соединений, их размеры  д о  и после сварки, обозначения типов 
соединений и сп особов сварки должны соответство вать таб л . 1— 3.

8 . Отношения ди ам етров стерж ней сл едует принимать для соединений типа К1 —  от 0 ,2 5  до  
1,00 и типа К 2 —  от 0 ,5 0  до 1,00.

9 . Д л я  соединений типов К1 и К 2 величину осадки  h  (черт. 1 ) определяю т по формулам- 
для д в у х  стерж ней Л— T d t — (а-\ Ь)\

для тр ех стерж ней п х= — 1— 1— 1— >

где а  —  сум м ар н ая  толщ ина стерж ней после сварки  в м есте пересечения, мм 
Ь —  сум м ар н ая  величина вмятия (&' +  & " ) ,  мм.

Величины относительны х о сад о к  h / d u для соединений типа К1 должны соответствовать  
приведенным в таб л . 2 . Величины относительны х о сад о к  h\/dH л л я  соединений типа К 2 следует при­
нимать в 2  р а за  меньш е приведенных в таб л . 2, но не менее 0 ,1 0 .

10. Д л я  к рестообразн ы х соединений арм атуры  к л ассо в  А т-IV C , A t -IV K  (м ар ок  0 8 Г 2 С  и 
1 0 Г С 2 } и А т-V  величины относительны х о сад о к  hld'^ должны со о тветствовать принятым для ар-
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матуры класса А т-Ш С  при отношениях d'» / d H, равных 0 ,50 ; 0 ,33  и 0 ,25 . Стержни меньшего ди а­
метра (d'u ) должны быть из стали классов B -I ,B p -I , A -I, А -Н  и А -Ш .

11. Конструкции стыковых соединений арматуры, размеры до и после сварки, обозначения ти­
пов соединений и способов сварки должны соответствовать приведенным в табл. 1 и 4 — 14.

12. В соединениях тина С 2 - К н  отношение d H /d„ допускается от 0 ,3  до 0 ,8 5  при предвари­
тельном нагреве стержня большего диаметра в режиме сопротивления, используя для этого вто­
ричный контур стыковых сварочных машин и специальные устройства.

13. Конструкции нахлесточныя соединений арматуры , размеры до и после сварки, обозначе­
ния типов соеднинений и способов сварки должны соответствовать приведенным в табл. 1 и 15— 18.

14. Конструкции тавровых соединений арматуры  с  плоскими элементами закладны х изделий, 
размеры до и после сварки, обозначения типов соединений и способов сварки должны соответство­
вать приведенным в табл. 1 и 19— 28.

15. М еханические свойства сварны х соединений должны удовлетворять требованиям ГО С Т  
10922— 75  и СНиП 2 .03 .01— 84.

Черт. 1



Т а б л и ц а  2

со
со
СО
я

Os*.
О
4*.

2 - s СС Ьй
о s  а. Я я са 
Д4>® <у £ °
S §  « 
х Svo ё  О о

О  с  о

Соединение арм атуры

до свар ки п осле свар ки

J3
с- ->> <я
F- SЯ =3 
2 _
Л 3
о а
О Л СО ж
>=? о

S

rfH, мм

Величина h jd ^ ,  о б есп еч и ваю щ ая  прочность не менее 
требуем ой  Г О С Т  10922—75 для соеди н ен и й  с о тн о ­

ш ением д и ам етр о в d  !йа

1,00 0,50 0,33 0 ,2 5

3 — 5 0 ,3 5 — 01,50 0 ,2 8  - 0 ,4 5 0 ,2 4 — 0 ,4 0 0 , 2 2 - 0 , 3 5

6 — 40 0 ,2 5 — 0,50 0 ,2 1 — 0,45 0 ,1 8 — 0 ,4 0 0 ,1 6 — 0 ,3 5

о

__
_ 

о 0 ,3 3 — 0 ,6 0 0 ,2 8 — Q,52 0 ,2 4 — 0 ,4 6 0 ,2 2 — 0 ,4 2

6— 40 0 ,4 0 — 0,810 0 ,3 5 — 0 ,7 0 0 ,3 0 — 0 ,6 2 0 , 2 8 - 0 , 5 5

1 0 - 2 8 0 ,4 0 — 0 ,6 0 0 '3 5 — 0 ,4 6 0 ,3 0 — 0 ,4 6 0 ,2 8 — 0 ,4 2

10— 28 См. п. 10  н астоящ его стан д ар та

М инимальная 
величина 

h i d * ,  о б есп е-
п

чиваю щ ая
м онтаж ную
прочность

а

К1— Кт

К2— Кт :*Г

В -I,  В р-1

A-I

А -П

А -Ш

Ат-II 1C

AJVC,
A t -IV K ,

A t - V

0 , 1 7

0,12

0 , 1 7

0 20

3 0 - 9 0  е

__ t

П р  и м е ч а н и е .  Величины d n /  d  : , не совп адаю щ и е с  приведенными, сл едует округлять до ближ айш его значения, ук азан н ого  в таблице.



Р а з м е р ы  в мм
Т а б л и ц а  3

О бозначение типа 
соединения, сп о со б а  

сварки

С оединение арм атуры

до св а р к » п осле свар ки

К ласс 
арм атуры

.Марка
стали

d H\ d f 
н н 1 ь

d'n A-I 10— 40
tf7

С т5п с2 10 — 18

а 1 w w m m w : А -П С т5сп 2 10— 2 8

К З - Р р
L

т \ 1 1 \ в ж ш
10Г Т 10 — 32

/ /

•\ 0 ,5  d n , 0 ,3  d н .

В и д А А -Ш 2 5 Г 2 С но не ме­
нее 8 1

но не ме­
нее 6

^ - * 1  V ' А т -Ш С —

10 — 28
At -IV C —

A t -IV K 0 8 Г 2 С , 1 0 Г С 2

А т -V 2 0 Г С

1

Т а б л и ц а  4

Р а з м е р ы  в мм

Стр. 
6 

ГО
СТ 

14098—
85



со*

Обозначение
соединения,

способа
сварки

С З -К м ,

С 4— Кп

Р а з м е р ы  в мм
Т а б л и ц а  5

Соединение арматуры

до сварки п о с л е  С варки

Класс
арматуры D ’

\ф

** *
'ш м /м /й /*/* т  •

х  i l k

А-Н , А -Ш

т т т

I' С

Ч
__ и  I L-\

w m s / m "Т !

A -IV , A -V *, 
A-VI

А т-Ш С,

At-IVC,

A t - V * *

At-IV K ***

At-V C K ***

10— 40

10-22

10— 28

1 >2 d н ■o.i 2d и — 0,2d н ( 1 , 0 — 1 ,5 ) d H (90 ± 3 )  °

* Арматура класса A-V диаметром до 32  мм.
** Ар1матура класса Ат-V т о л ь к о  с использованием локальной термической обработки. 
***  Арматура классов At-IVK и At-VCK т о л ь к о  д л я  стали марки 20Х ГС 2.

Т а б л и ц а  6
Р а з м е р ы  в мм

"«■ч]П р и м е ч а н и е .  Размеры в знаменателе относятся к одноэлектродной сварке.

ГО
СТ 

14098—
85 

Стр.



Стр. 8 ГОСТ 14098—85

Обозначение 
типа соеди­
нения, спо­

соба сварки

С8—Мф, 
С9—Мп, 
СЮ— Рв

Соединение арматуры

до сварки после сварки

Ян

,Л

Класс
арматуры

А - 1 ,
А - П ,
А - Ш

20— 40

d' idн1 п

° . 5 - 1 , 0

П р и м е ч а н и я :
1. При сварке одноэлектродной и порошковой проволокой разделку стержней со скосом нижнего стержня
2. Разделку с обратным скосом нижнего стержня применять при сварке стержней диаметром > 3 2  мм
3. Размеры в знаменателе относятся к одноэлектродной сварке.

Обозначение
типа соединения,
способа сварки до сварки

С П — Мф,
С 12— Мп, 
С13— Р в

Л

Класс

П р и м е ч а н и я :

1. В соединениях типа С13 разделку под углом аг допускается не производить.
2. Размеры в знаменателе относятся к соединению, в котором сварной шов заполняет полностью сечение двурядной



ГОСТ 14098—85 С тр . 9

Т а б л и ц а  7

р ы в мм

и к г а , Р Р1 Р2 1 hi h-2

5— 15 8 - 2 0 < 0 , 1 5  dH 9 0 _ 10° 1 0 - 1 5 ° 40—50° 20—25° К43O'}V/ < 2 5 o .i .» ;..

3 — 10 < 1 5 < 0 ,0 5 tf„

производить не следует.

Т а б л и ц а  8

р ы  в мм

к a, a t a 2 L t l /ll h2

1 2 - 1 6
1 2 - 1 8

qf)° -10° 1 2 - 1 5 ° > 2 0 0 1 M h 
1 ,3dH

(0,10— 0,15) d„ < 0 , 2  d„

арматуры.



Т а б л и ц а  9
Р а з м е р ы  в мм

О б о з н а ч е ­
ние с п о с о ­
б а  св а р к и

С о ед и н ен и е а р м а т у р ы

д о  св а р к и п о сл е  с в а р к и

К л а сс
а р м а т у р ы d H r f Xн н и э *н = 1 ъ h i

A-I, А-И 
А-Ш

Ат-Ш С,
At-IVC

20—40

20—28

0 ,5 - 1 ,0

0 , 8 - 1 , 0

8—12

12— 15

10-20

5— 10°

5— 10°

Те же значе­
ния, в зависи­
мости от спо­
соба сварки

(0,35—0,40) d ti <0,05 d H

Т а б л и ц а  10
а з м е р ы  в мм

С
тр

. 
10 
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О
бо

зн
ач

ен
и

е Соединение арматуры

Р а з м е р ы  в мм
Т а б л и ц а  11

К
ла

сс
 а

р
м

а­
ту

ры

d н d ' l d H 
н н ll а Р Pi V V! h , hz

A
-I

, 
А

-Н
, 

А
-Ш

2 0 - 4 0 о , 5 - 1 , 0 СО 1 ( 5 5 ± 2 ) ° ( 1 1 0 ± 2 ) ° ( 1 4 0 ± 2 ) ° ( 2 5 ± 2 ) ° ( 1 5 ± 2 ) ° ( 0 ,0 5 —0 ,1 0 ) < 0 ,0 5  d H



Т а б л и ц а  12

П р и м е ч а н и я :
1. Соединения арматуры классов A -IV , A -V , A -V I, А т-IV K , A t -V C K , A t -V  следует выполнять со  смещенными накладками.
2. В заводских условиях допускается применять сварку в углекислом газе (С О г), в монтажных —  самозащитными порошковыми проволоками.
3. Д опускаю тся двусторонние швы длиной 4 d H для соединений арматуры классов A -I, А -П , A -III.
4 . Соединения арматуры кл асса А т-IV K  допускаю тся только из стали марки 2 0 Х Г С , а класса А т-V  —  марки 20Г С .

С
тр. 

12 
ГО

С
Т 

14098—
85



ф i  я
К  * \ о
*  5  о
<и ** оЗ* о Оя ® с  я i ° o S
§ «  . а°  с  к ге
JS к *  «О t- я У

С 2 2 — Р у См. С2 1 ,  но 
накладки  
смещены

Р а з м е р ы  в мм
Т а б л и ц а  13

С оединение ар м атур ы

д о  сварки п осле сварки

К л асс
арм атуры d n 'н h и Ъ

А-А

Г 4

A t - V

A t - V I

14

16

18

20: 22

2 5 ;  28

14_____

16_____

18_____

20; 22

2 5 :  28

2 8 , 5 d H

2 6 , 5 d H

2  4,5<*н

2 1 , 5 d H

2 1 , 0 d H 

3 4 , 5 d H 

2 9 , 5 d H

2 5 , 5 d H

2 5  , 0 d t

5 d H

4 , 5 d H

5 ,5<2H

7 d H

6 ,5 r f t

6 , 0 ^ H

8 ,5 d „

7 , 5 d H

7 , 0 d H

0 , 5 d Hj
но > 8

0 , ^ H,
но > 4

О бозначение 
ти па со е д и ­
нения, с п о ­
со б а  сварки

Т а б л и ц а  14
Р а з м е р ы  в мм

С оединение ар м атур ы

д о  сварки п осле свар ки

К л а сс
ар м атур ы d n Ъ h

С 2 3 — Р э
10— 40

10— 2 5

10— 18

10— 18

6  d H

8  d v

10d ,

0 , 5 d H, 
н о > 8

П р и м е ч а н и е .  Д оп у ск аю тся  двусторонние швы длиной 4  d H для соединений арм атуры  к л ассо в  A -I и А -П  (из стали  марки 10 Г Т ) .

0 , 2 5 d H,
н о > 4

ГО
С

Т
 

14098—
85 

С
тр. 
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Т а б л и ц а  15

О б о зн а ч ен и е  
типа с о е д и ­
н ен и я, с п о ­

со б а  св а р к и

Н1—Рш

Р а з м е р ы  в мм

С оед и н ен и е а р м а т у р ы

д о  св а р к и п о сл е  св а р к и

К л а с с
а р м а т у р ы b }г

А - 1 о■ч-о 0 ,3  d a , 3  d lf

А-П, А-Ш
но > 4 4d„

А-IV 1 0 — 22
0 ,4  с?н , 
но > 5А-У 10— 32 b d H

А-VI 1 0 - 2 2

Ат-ШС 0 ,3  du у 
но > 4

4 d„

Ат-IVC, 
\ Ат-У,

Ат-1УК,

1 0 - 2 8
ЪА d u , 
но > 5

А т -У С К

0 , 2 6 ^ ,
но > 4

П р и м е ч а н и е .  С оеди н ен и я ар м ату р ы  к л а ссо в  А т -I V K  и А т -V C K  д о п у ск а ю т ся  тол ьк о  из ст а л и  м ар к и  2 0 Х Г С 2 ,  а к л а с с а  А т -У  —  м ар к и  2 0 Г С .

<у и таs s\o х s ое( О
э- о> о 
сЗ о  С 
X и о
№ w - а, к се

s

О _
Я  X В Ю 
О  н я  о

Н2—Кр

Т а б л и ц а  1 6

Р а з м е р ы  в мм

С оеди н ен и е а р м а т у р ы

С
тр. 
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Т а б л и ц а  17
Р а з м е р ы  в мм

Соединение арматуры

до сварки после сварки

К
л

ас
с

ар
м

ат
ур

ы

* » R. k п т fti S а

4 > 2t  «35 *'о Я S о а  «=( о 
р* £ о я О гт  о о  s
О я  '  О.\0 с  я я
О s  5  ин я о

A - I ,
А - П

A - I I I ,
А т - Ш С

12— 16

М 4

, 6 4

0,44

l ,8 d „

2 , 0 4

/i+ Ю (0,10-0,15) 4 > 0 , 3 4
Smin —
= 4 мм

( 9 0 ± 3 ) :

<и £ я Я £\С
я  £  о<у Ч о
я* £
s °
о “

4 0  я
О Н

У I
к S’Я 0
Ж О

Н 4— Ка

Т а б л и ц а  18
Р а з м е р ы  в мм

Соединение арматуры

до сварки после сварки

К
ла

сс
ар

м
ат

ур
ы

л » R k D т Ьх S а

ГО
С

Т
 

14098—
85 

С
тр. 

15



Т1 —  М ф
T 2 1— Рф

D

I
Ь

[ Ш щ

Р а з м е р ы  в мм

О б о зн а ч е н и е
С оед и н ен и е а р м а т у р ы

т и п а  со е д и - К л а с с
н ен и я, с п о - а р м а т у р ы
с о б а  св а р к и д о  св а р к и п о сл е  св а р к и

A- I

А - И

А - Ш

А т — II 1C

8 — 4 0

1 0 — 2 5

2 8 — 4 0

8 — 2 5

2 8 — 4 0

1 0 — 18

П р и м е ч а н и е .  С оеди н ен и я ти п а Т 2  из ар м ату р ы  А т -Ш С  не д о п у ск а ю т с я .

> 4

> 6

D

( 1 , 5 — 2 , 0 ) 4 3 — 10 < 1 5 °

Т а б л и ц а  19

s Id.

> 0 , 5 0

> 0 , 5 5

> 0 7 0

> 0 , 6 5

> 0 7 5

> 0 , 6 5

а

( 8 5 - 9 0 ) '

Т З — М ж

Т а б л и ц а  2 0

Р а з м е р ы  в мм
О) «
s i o С о ед и н ен и е а р м а т у р ы

О
б

о
зн

ач
ен

 
ти

п
а 

со
ед

н
 

н
и

я,
 

сп
о

со
 

св
ар

к
и

д о  св а р к и п о сл е  св а р к и

К л а с с
а р м а т у р ы *Ш S D £ Р 5 Ч п а k

d p
R

A- I

А - П

А - Ш

А -Ш С

8 — 2 5

1 0 - 2 5

8 - 2 5

10— 18

> 4

>6

( 1 , 5 * 2 , 0 ) 4 5 — 15 < 20‘

> 0 , 4

> 0 . 5

8 5 - 9 0 ° 0 , 4 4 ( 2 , 0 - 2 , 5 ) 4 ( 2 , 0 — 2 , 5 )  4 — s

С
тр
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16 

ГО
С

Т
 

14098—
85



Р а з м е р ы  в мм
Т а б л и ц а  21

Т а б л и ц а  2 2

Р а з м е р ы  в мм

О б о зн а ч е н и е С о еди н ен и е а р м а т у р ы

ти п а со е д и н е - К л а с с А
н и я, сп о с о б а а р м а т у р ы %

св а р к и д о  св а р к и п о с л е  св а р к и

Т 5 — М т
> 4

(1.5— 2.0)dH 3 - 6

> 6

s / d . а

0 , 5 0

0 , 5 5

<  1 5 е

0 . 6 5

8 5 - 9 0 ° 5 - 2 5 ° ГО
С

Т
 

14098—
85 

С
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Р а з м е р ы  в мм
Т а б л и ц а  2 3

О бозн ачен и е
С оединение ар м атур ы

типа с о е д я н с -
ния, сп осо ба

Сварки д о  свар ки п о сл е сварки

Т б — К с

К л а с с
ар м атур ы

A - I

А -П

А - Ш

S D

6 — 20

> 4

l , 4 d „

о
I 

I 
I 

ю
 

I 
о 1 >5d„

6 - 2 0 > 6 1 , 6 d„

D

2 ,0 d H

>0,2d„
2 ,2 d H 2 , 2 d H

s ld К

> 0 , 4

0 , 5  d a

0 , 6d „

> 0 , 5 0 , 7 d H

Р а з м е р ы  в мм
Т а б л и ц а  2 4

О бо зн ач ен и е
С оединение ар м атур ы

т а л а  со е д и н е­
н и я, сп о со б а  

свар ки д о  свар ки п осле свар ки

К л а сс  
арм атуры d H s D 0

Т 7 ^ К э
A - I ,  A - I I > 4 > 1,2  r f„

с(н d u 10— 20—"■ 1 —.w

1 | A - I I ,  A ' l I I
> 6

1 ,3  d „

< 1 5 °

]х \ tv
tv ✓ 7 2 2 - 4 0 > 1 2

o L /  £ >

_____ г___ t V !
i  Л р  *

1 _ ______ L ___

( г
A\ ■dX. A t - I I I C 1 0 - 2 2 > 6

____________ ._________________^  ________ __________________________’
Щ $ й н

1

1

S'd H

> 0 , 4

> 0 , 5

<s

8 5 — 9 0  *

С
тр. 
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Т  а  б л и Д a 2 S

О б о зн а ч е н и е  
типа с о е д и н е ­
н и я, с п о с о б а  

св а р к и

Т8—Мв
T 9 — Р в

Р а з м е р ы  в мм

С оед и н ен и е а р м а т у р ы

д о  св а р к и п о сл е  св а р к и

К л а с с
а р м а т у р ы S Da К /гс в do s ld a

A- I

А - П

А- Ш

Ат-Ш С

1 0 — 3 6

10— 22

> 4

0 ,5  d H + 0 , 8  s

0 ,6  d H + 0 , 8  s

0 ,7  d  h + 0 , 8  s

0 , 5  d  „

0 ,6  d  н

0 , 7  d  н

( 1 — 3 ) ^ 0 ,3

Т а б л и ц а  2 6

Р а з м е р ы  в мм

О б о зн а ч е н и е С о ед и н ен и е а р м а т у р ы

ти п а с о е д и н е ­
н и я, сп о с о б а  

св а р к и д о  св а р к и п о сл е  св а р к и

К л а с с
а р м а т у р ы d n S da Da S;d ,  4 h x Л2 D

Т 1 0 — М з

T il—Me

12 2 2 - 2 6

14 +  8 0 - 1 4 - 5 2 6 - 3 0

16 2 8 - 3 2

18

> 1 0

di~\~ 2 rfo+ 1 0 > 0 , 5 3 0 - 3 5

2 0

0 - 2 5 - 6

3 5 - 4 2

2 2

> 1 2

3 8 - 4 4

2 5 4 6 - 4 8

П р и м е ч а н и я :
1. А р м а т у р а  к л а с с а  А т - Ш С  м о ж ет  п р и м е н я т ь с я ^
2 . Д л я  ар м ату р ы  к л а с с а  А -Ш  значение s/tflf > 0 , 5 5 .

со ед и н ен и я х ти п ов Т 1 0  —  М з  и Т 11 —  М с д и ам етр о м  до 18 мм.

ГО
С

Т
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Р а з м е р ы  в мм
Т а б л и ц а  2 7

О б о зн а ч е н и е
С о ед и н ен и е а р м а т у р ы

ти п а с о е д и н е ­
ния, с п о с о б а  

св а р к и д о  св а р к и п о сл е  св а р к и

К л а сс
а р м а т у р ы <*н S do

П р и  s = 6 - 7  
При s = 8 —26

а s;dH h i

Т 1 2 — Р з

„ cL 
а°

.л____________ ^  ^
•С

т
A -I 8 - 4 0 > 6 > 0 , 5 0

\/Г у
N 1 

* 1 Х - / / / . / / /К  -  
V //Z //yY \  f Т\ ^ 0 ////̂ ''У/Ух

‘ jjg * 1г> А -П 1 0 - 4 0 > 8

2 = 1 - 2 5 0 ± 5 °

> 0 , 6 5

< 2
( Й ! + 2 ) ± 211 А -Ш 8 - 4 0 > 6 г = 2 - 3

> 0 , 7 5р1 А т -Ш С 1 0 - 1 8 > 8
йи

г--------

h 2
при

d H>V2

4 ± 1

П р и м е ч а н и е .  Пр и  d H< 1 2  mim д о п у ск а е т с я  вы п олнять соеди н ен и я б ез п о д в ар о ч н о го  ш ва.

Р а з м е р ы  в мм

О б о зн а ч е н и е
С о е д и н е н и е  а р м а т у р ы

т и п а  со е д и н е - К л а с с
н и я , сп о с о б а а р м а т у р ы

с в а р к и д о  св а р к и п о с л е  с в а р к и

Т 1 3 — Ри

d H 1 h

16

< d u18

2 0

2 2

< 0 , 8  d H
2 5

2 8

3 2

< 0 , 5  d H
3 6

4 0

1 0 - 1 4

1 2 - 1 6

с Ci

3 0 2 4

3 2 2 7

3 4 2 9

3 8 31

41 3 3

4 4 3 8

5 2 4 4

5 7 4 7

61 5 2

h i

2 - 3

Т а б л и ц а  2 8

а s id H

1 5 - 2 0 ° > 0 , 5

С
тр
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ГОСТ 14098—85 Стр. 21

П Р И Л О Ж Е Н И Е  1 

О бязат ельное

ТЕРМ ИНЫ  И ПОЯСНЕНИЯ

Термин Пояснение

Ванная сварка

Ванная механизированная сварка

Ванная одноэлектродная сварка

М еханизированная сварка порошко­
вой проволокой 

Инвентарная форма

Стальная скоба-накладка

Крестообразное соединение

О садка ( h , мм) стержней в  крес­
тообразных соединениях

Процесс, при котором расплавление торцов стыкуемых стержней происходит, 
в основном, за счет тепла ванны расплавленного металла

Процесс ванной сварки, при котором подача сварочной проволоки в зону 
сварки производится автоматически, а управление дугой или держателем —  
вручную

Процесс ванной сварки, при котором электродный материал в виде одиноч­
ного (штучного) электрода подается в зону сварки вручную

Процесс сварки, при котором в зону сварки в качестве присадочного матери­
ала подается порошковая проволока

Приспособление многоразового (медь, графит) или одноразового (керамика) 
использования, обеспечивающее формирование расплавленного металла при 
ванной сварке и легкое удаление после сварки

Вспомогательный элемент, обеспечивающий формирование сварного шва, я в­
ляющийся неотъемлемой частью соединения и воспринимающий часть нагрузки 
при работе соединения в конструкции

Соединение стержней, собранных внахлестку под углом и сваренных в месте 
пересечения

Величина вдавливания стержней друг в  друга на участке, нагретом при кон­
тактной точечной сварке до пластического состояния



Стр. 22 ГОСТ 14098-58

П Р И Л О Ж Е Н И Е  2  

О б я з а т е л ьн о е

Оценка эксплуатационных характеристик сварных соединений

1. Комплексная оценка свариваем ости арматурной стали (прочность, пластичность, ударная вя зкость, (металлографи­
ческие факторы и др.) в зависимости от типа соединения и способа сварки, ди ам етра арм атуры  и температуры  эксплу­
атации при статическом нагружении, вы раж енная в б алл ах , приведена в табл. 1— 3.

2 . Значения баллов для соединений арматуры  кл ассов Л -1— A -V I и А т -Ш С  (таб л . 1, 2 )  при соблюдении реглам ен­
тированной технологии изготовления:

5 —  гарантируется равнопрочность исходному м еталлу и пластичное разруш ение на расстоянии не менее 1,5 d iy 
от окончания сварного ш ва;

4 —  сварное соединение удовлетвор яет требованиям , предъявляем ы м  к механическим свой ствам  арматурной ст а ­
ли по ГО С Т  5 7 8 1 — 82, Г О С Т  3 8 0 — 71 и Г О С Т  10884— 8 1 ;

3 —  сварное соединение удовлетвор яет требованиям  Г О С Т  10922— 75.
3 .  Значения баллов для  соединений арматуры  классов А т-IV C . At -IV K , A t -V  и  A t -V C K  (таб л . 3 )  при соблюдении 

регламентированной технологии изготовления:
5 —  гарантируются механические свой ства по Г О С Т  10884— 81 и разруш ение по основному м еталлу вне зоны 

сварки;
4 —  временное сопротивление р азры ву сварного соединения м ож ет бы ть ниж е нормируемого по Г О С Т  10884— 81

до 5  % ;
3 —  временное сопротивление разры ву сварного соединения 

до 10 %.
м ож ет бы ть ниже нормируемого по Г О С Т  10884— 81

Т а б л и ц а  1

О бозначение
типа

соединения

Т ем п ер ату р а
эксплуатации ,

°С

А рм ату р н ая  сталь

К ласс А -Н , м арки  ВСт5сп2*, 
ВСт5пс‘2, ди ам етр , мм

К ласс A -III, м арка 35ГС, 
ди ам етр , мм

К ласс А -Ш , м арка 25Г2С, 
диам етр, мм К ласс 

А Т -Ш С , 
диам етр 

до 28 мм

до  28 до  40 до 28 до  40 до 28 до 40

К1
Д о  0 4— 5

4 5 4 5 4 5
Д о  — 30 3— 4 4 — 5 4— 5

К2 Д о  0
4— 5

4 5
4

5
4 5

Д о  — 30 3— 4 4 — 5 4 — 5

КЗ Д о  0 3
н д н д н д

3
н д

3

Д о  — 30 н д н д н д

С1 Д о  0 4— 5 4 - 5
5 4 5 4 5

Д о  — 30 3— 4 3— 4

С2 Д о  0 4 — 5 4 - 5
5 4 5 4 5

Д о  — 30 3 — 4 3— 4

СЗ Д о  0 5 5
5 4 5 4 5

Д о — 30 4— 5 4 — 5

С4 Д о  0 5 5
5 4 5 4 5

Д о  — 30 4 - 5 4 - 5

С5 Д о  0 4 - 5 4 5
3

5 4
ТН

Д о  — 30 3 — 4 3 — 4 4 4 3

С 6 Д о  0 4 — 5 4 5
4 5

5
ТН

Д о  — 3 0 4 3— 4 4 4

С 7 Д о  0 4 — 5 4 5
4 5

5
ТН

1оEf 4 3 — 4 4 4

С8
Д о  0 4— 5 4 5

3
5 4

Т Н

Д о  — 30 3 — 4 3 — 4 4 4 3



ГОСТ 14098— 85 Стр. 23

Продолжение табл. 1
А р м ату р н ая  ст а л ь

О б о зн ач ен и е
типа

Т ем п ер а т у р а  
эк сп л у атац и и .

К л а сс  А -Н , м ар ки  В С т5сп 2*, 
В С т5п с2 , д и ам етр , мм

К л а сс  А -Ш , м ар ка  3 5 Г С , 
д и ам етр , мм.

К л а сс  А -Ш , м ар ка 25Г2С , 
д и ам етр , мм К ласс

А т-Ш С ,
соеди н ен и я °С

до 28 до 40 до 28 до 40 до 28 до 40

диам етр 
до 28 мм

С9 Д о  0 4— 5 4 5 я 5 5 Т Н
Д о  — 3 0 3 — 4 3 — 4 4 4 4

С Ю
Д о  0 4 — 5 4 5 5

т н
Д о  — 3 0 4 3 — 4 4

4 5
4

С П
Д о  0

Т Н Т Н Т Н 3 т н
4

т н
Д о  — 3 0 3

С 1 2
Д о  0

т н Т Н Т Н 3 Т Н
4

т нОсо1оtt: 3

С1 3
Д о  0

Т Н Т Н Т Н Т Н
4 5

Д о  — 3 0
3

3 4

С1 4
Д о  0 4 - 5 4 5

3
5 4 5

Д о  — 3 0 3 — 4 3 — 4 4 4 3 4

С 1 5
Д о  0 4 - 5 4 5

3
5 4 5

ОСО1оП

3 — 4 3 — 4 4 4 3 4

С1 6
Д о  0 3 — 4 4

3
4 5

Д о  — 30 3
3

3 3
3

4

С 1 7
Д о  0 4 - 5 4 5

3
5 4 5

Д о  — 3 0 3 — 4 3 — 4 4 4 3 4

С 1 8
Д о  0 3 — 4

3
4

3 4 5

Д о  — 3 0 3 3 3
о

4

С 1 9
Д о  0

4 - 5
5 4 5

т н

Д о  — 3 0
4

4
5

4

С 2 0
Д о  0

4 - 5 4
5 4 5

Т Н

Д о  — 3 0 4
5

4

С21
Д о  0 5 4

5 к

Д о  — 3 0 4 — 5
4 О 5

4

С 2 3
Д о  0 4

н д 4 н д н д 4

Д о  — 3 0 3 - 4
4

Н1
Д о  0 4

3 3
4 *

Д о  — 3 0 3 — 4
4 — о 4 — 5

3

Н 2
Д о  0

5 * * т н 5 * * Т Н 5 * * Т Н 5 * *
Д о  — 30

НЗ
Д о  0

5 * * т н 5 * * т н 5** Т Н с* *

Д о  — 30

Н4 Д о  0
т н 4 т н Т Н Т Н

Д о  — 30
4 4

TI Д о  0 4 я А Q 5 о Л

Д о  — 3 0 3 — 4 4
о



Стр. 24 ГОСТ 14098— 85

Продолжение табл. I

Обозначение
типа

соединения

Т  емпература 
эксплуатации,

°С

А р м атур н ая с т а л ь

К л асс А - l l ,  марки ВС т5сп 2*, 
ВС т5пс2, диам етр, мм

К л асс А -Ш , м арка 35ГС , 
ди ам етр , мм

К л асс А -Ш , м арка 25Г2С, 
ди ам етр , мм К ласс 

А т-Ш С , 
диаметр 
до 28 мм

до 28 до 40 до 28 до 40 до 28 до 40

Т2 До 0 4 о 4 3 5 3 4
До —30 3—4

о
4

тз
До 0 4

3 4 3 5
3 4

До —30 3—4 4

Т4
До 0 3** ти 3 ** ТН 3** ТН ТН
До —30

Т5 До 0 3** ТН 3** ТН 3** ТН ТН
До —30

Тб До 0 5**
ТН

4**
ТН 5** ТН ТН

До —30 4 3 4

Т7 До 0 5 4 5 4 5 4 4

До —30 4 3 4 3 4 3 3

ТД Т.9 До 0 5 4** 5 4** 5 4** 4**

До —30 4 3 4 3 4 3 3

т ю До 0 4—5**
ТН 4** ТН

5**
ТН 3

До —30 3—4 4

TJ ] До 0 4—5**
ТН 4** ТН

5
ТН 3

До —30 3—4 4

Т12 До 0 3 - 4
3

4 4
4

4
3

До —30 3 3 3 3

Т13 До 0 3—4 4 5
4

5
4 ТН

До —30 4 3 4 4

*  Соединения арматуры классов A -I и А -П  (марки 1 0 Г Т ) оцениваются баллом 5, кроме соединений С 16 и С18.  
**  Диаметры  указаны в табл. 16— 18 настоящ его стан дарта.

П р и м е ч а н и е .  Буквы Н Д  означаю т, что соединение к применению не доп ускается, ТН  —  соединение технологи­
чески невыполнимо.

Т а б л и ц а  2

О бозначение
типа

соединения

Т ем ператур а
эксплуатации,

°С

А рматурная сталь

Класс А -IV , м арка 20Х Г 2Ц , 
диам етр, мм

К ласс A -V , м арка 23Х 2Г 2Т , 
диам етр, мм
----  - —  _______ _

К ласс A -V I, марки 20Х 2Г2С Р, 
22Х 2Г2А Ю , 22Х 2Г 2Р , ди ам етр , мм

10—16 1 8 -2 2 1 0 -1 6 1 8 -3 2 *
-* 0 1 О) 1 8 - 2 2

С1 Д о  0 4
3

4 3 3 Н Д

о L о 3 3

С2
Д о  0 4

3
4

3 3 Н Д
Д о  — 30 3 3

с з
Д о  0 4

3
4

3 3 Н Д

0 1 3 3



ГОСТ 14098— 85 Стр. 25

Продолжение табл. 2

О бозначение
типа

соединения

Т ем ператур а
эксплуатации,

°С

А рм атурная стал ь

К ласс А -IV , м ар ка 2 0 Х Г 2 Ц , 
диам етр, мм

К ласс A -V , м арка 23Х 2Г 2Т , 
диаметр, мм

К л асс A *V 1. марки 20Х 2Г2С Р, 
22Х 2Г2А Ю , 22Х 2Г2Р , диам етр, мм

1 0 -1 6 1 8 -2 2 1 0 -1 6 1 8 -3 2 1 0 -1 6 1 8 -2 2

С 4 Д о  0 4 3 4 3 3 н д
Д о  — 3 0 3 3

С21
Д о  0

4
4

4
4 3 3

Д о  — 3 0 3 3 н д
Н1 Д о  0

4
4

4
4

3
3

Д о  — 3 0 3 3 н д

П р и м е ч а н и е .  Буквы Н Д  означаю т, что соединение к применению не доп ускается.
Т а б л и ц а  3

А р м атур н ая стал ь

О бозначение
типа

соединения

Т ем п ер атур а
эксплуатации,

°С
К ласс At -IV C , 
м ар ка 25Г2С , 

диаметр до 28 мм

К л асс At -IV K , 
марки 08Г2С , 

Ю ГС2, 20Х ГС 2, 
диаметр до 28 мм

К ласс At -V , 
марка 20ГС , 

диаметр до 28 мм

К ласс A t -V C K , 
м арка 20Х ГС 2, 

диаметр до  28 мм

К1 Д о  0 5 4 * 4 н дОСО1о
'

п
1 4 3 * 3

К З
Д о  0 3 3 3

н д
Д о  — 3 0 н д н д н д

С1 Д о  0 4
3 * *

3

Д о  — 3 0 3 н д 3

С 2
Д о  0 4

3 * *
3

Д о  — 3 0 3 н д 3

С З
Д о  0 4

3 * *
3

Д о  — 3 0 3 н д 3

С 4
Д о  0 4

3 * *
3

3Д о  — 3 0 3 н д

С 1 3
Д о  0 4

н д н д н дОсо1о

3

С И
Д о  0 4

н д н д н д
Д о  — 3 0 3

С15 Д о  0 4
н д н д н д

Д о  — 3 0 3

С 1 6
Д о  0 4

н д н д н д
Д о  — 3 0 3

С 1 7 Д о  0 4 н д н д н д
Д о  — 3 0 3

С18 Д о  0 4 н д н д н д
Д о  — 3 0 3

С20 Д о  0 4
3 * * 3 3

Д о  — 3 0 3

С 2 1 * * *
Д о  0 3 н д н д н д
Д о  — 3 0 н д

С 2 2
Д о  0 4 4 А О
Д о  — 3 0 3

о

Н 1
Д о  0 4 з * * о 3
Д о  — 3 0 3

о

* Соединения выполняют из стали марок 0 8 Г 2 С  и 10Г С 2.
* *  Соединения выполняют из стали марки 2 0 Х Г С 2 .
* * *  Соединение выполняют из стержней диаметром 10— 2 0  мм.

П р и м е ч а н и е .  Буквы Н Д  означаю т, что соединение к применению не допускается.
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П Р И Л О Ж Е Н И Е 3  
Справочное

С опоставительны е технико-эконом ические п оказатели
на одно сварное соединение, вы полненное из арм атурной

стали  к л асса  А -Ш

Обозначения 
сое imicmii'i

Сравниваемые диа­
метры арматуры в 

сопоставимых* усло­
виях выполнения, мм

Чистое время 
сварки, мин

Расход 
электродною 
металла, кг

Расход дополни­
тельного техноло­

гического металла, 
кг

Расход
электроэнергии, 

к Пт«ч
Затраты труди 

рабочих, чел.-ч

K I - K t 16 0,06 . _ __ 0 003
К 2 - К т 16 0,06 — — — 0-003
К З -Р р 16 0,25 0,01 — 0,020 0,005

С1— Ко
18 (Г) 0,80 — — 0,070 С,035
36 (Г) 1,60 — — 0,070 0,088

С2— Кн 18 - — — — —
36 (Г) 1,60 — — 0,070 0,088

СЗ—Км 18 (Г) 0,80 —. — 0,071 0,069
36 (Г) 1,60 — — 0,070 0,176

С5—Мф 36 (Г) 2,00 0,23 — 1,570 0,087
С8—Мф 36 (В) 2,70 0,70 — 4,810 0,118
С Н -М ф 36 (Г) 5,40 0,26 — 1,78 0,237
С6—Мп 36 (Г) 3,20 0,29 — 1,57 0,140
С9—Мп 36 (В) 4,60' 0,83 — 4,46 0,205
С 12'—Мп 36 (Г) 7,10 0,33 — 1,78 0,311
С И —Мп 36 (Г) 4,30 0,17 0,30 0,92 0,190
С 17— Мп 36 (В) 6,10 0,31 0,34 1,66 0,268
С7— Рв 36 (Г) 3,50 0,34 — 1,39 0,071
СЮ— Рв 36 (В) 4,90 1,08 — 4,46 ОД 00
С13— Рв 36 (Г) 8,10 0,43 — 1,78 0,165
С15— Рс 36 (Г) 9,80 0,31 0,59 1,26 0,199
С16—Мо 36 (Г) 4,30 0,39 0,84 0,25 0,189
С 18—Мо 36 (В) 5,40 0,48 0,84 0,30 0,237
С19—Рм 36 (В) 12,20 0,40 0,34 1,66 0,248
С20— Рм 36 14,50 0,28 — 1,08 0,248

С21— Рн
36 (Г) 26,60 1,10 5,50 2,60 0,541
36 (В) 30,10 1,30 5,50 2,70 0,612

Н1— Рш 18 (Г) 1,60 0,80 — 1,60 0,033

Н2— Кр н  (Г) 0,05 — — — 0,002

Н З -К п 14 (Г) 0.08 — — — 0,001

Т 1 -М ф
18 (В) 0,07 — 0,03* 0,49 0,003
36 (В) 0,55 — 0,12* 3,85 0,02'5

Т2— Рф 18 (В) 0,16 — 0,04* 0,28 0,007
Т З -М ж 18 (В) 0,14 -— 0,03* 0,21 0,003

Т 4—Му 18 1,26 — 0,03* 0 ,20 0,028

Т 5—Мт 12 0,56 — 0,01* 0,09 0,012
Тб—Кс 18 (В) 0,07 — 0,04* 0,28 0,001
Т7— Ко 18 (В) 0,03 — 0,04* 0,14 0,0005

Т8—Мв
18 0,17 0,04 <— 0,47 0,004
36 0,67 0,20 — 3,01 0,015

Т10—Мз 18 (Н) 0,09 0,06 V - 0,41 0,112
Т11—Мс 18 (В) 0,17 0,03 — 0,47 0,004

Т12— Рз
18 0,20 0,13 .— 0,52 0,004
36 0,80 0,82 3,34 0,016

Т13— Ри 18 0,78 0,12 0,24 0,018

* Дополнительный металл на оплавление стержня.
Обозначение положения стержней: Г — горизонтальное; В —  вертикальное; Н нижнее.



*  ГОСТ 14098—85 Соединения сварные арматуры и закладных изделий железо 
бетонных конструкций. Типы, конструкция и размеры

В мной v « « • Н«печатано Д о л ж н о  б ы ть

А-П*Таблица 2

Таблица 10. Графа h {

Таблица 12. Графа / 
Примечание 4

Таблица 15. Графа S

Таблица 16. Графа 
«Класс арматуры»

графа 5  
графа а

Таблица 20

Таблица 24

Приложение 1. Табли­
ца 1. Графа «Класс Ат- 
Ш С, диаметр до 2в  мм».

Для тапа С13

Для типа С19

сноска

А-П

A-IVC

Величина h i d , t ,
обеспечивающая проч­

ность

Минимальная величина 
h /d ,  и обеспечивающая

> 0 ,0 5

I
20Х ГС

0,3 d н ,
0,4 d H ,
0,3 dn  ,
0,4 d„ .

A-III

0.3 d  „
75— 80 °

A-1IIC

1,3 d „

5
4

TH

** Диаметры укдзииы 
в табл. 16— 18 настояще­
го стандарта

Ат IVC

Величина h/d„ , 
обеспечивающая прочность

Минимальная величина 
h /d  и .обеспечиваю щ ая 

*  Здесь и далее соеди­
нения арматуры класса 
А-П идентичны соединениям 
арматуры специального на­
значения класса Ас-П

<0,05 d„

I» = /
20ХГС2

>0,3 d н .
> 0 ,4  d  н ,
> 0 ,3 d „ .
> 0 .4  d„ ,

А -Ш  
А т-Ш С  

> 0 ,3  di, , 
7 5 —9 0 °

Ат-IIIC

> l,3 d  „

TH
5
4



(Г1 родолжение поправки к ГОСТ 14098— 85)

В каком месте Н ап ечатан о Д о л ж н о  быть

Таблица 3. Графа «Обоз- К1 К1, К 2
начеиия типа соединения» С13 С14

С14 C I5
С15 С16
С16 С17
С 17 С18
С18 С19
С20 С21

Тип соединения С22: 
графа «Класс At -IVC, 

марка 25Г2С , диаметр до

С 2 1 *** С 23

2'8 мм» 4 —

графа «Класс At-IVK, 4
марки 08'Г2С, 10ГС2., 
20ХГС2, диаметр до 28 мм»

графа «К ласс At -VCK, 
марка 20Х ГС 2, диаметр до

3

28 мм» 3 —

сноска * * *  Соединения вы­
полняются из стержней 

диаметром 10—20 мм

(ИУС № 6 19*87 г.)



к ГОСТ 14098—8S Соединения сварные арматуры и закладных изделий 
железобетонных конструкций. Типы, конструкция и размеры

1>^шла Ж83

В какой месте Напечатано- Должно быть

Таблица 1. Графа «Положение стержней
в пространстве». Для соединения Т1 Горизонтальное Вертикальное
для соединения Т13 » Г  оризонтальное

Таблица 2. Графа «Класс арматуры
меньшего диаметра» В -I, Вр-1 В-1, Вр-I, Врп-1

Пункт 10 из стали классов В — I, Bp— I из стали классов В-1. Вр-I, Врп-1

Таблица 18. Графа R 14 d H 1,4 «Г н
16 d„ 1,6 d n

Таблица 22. Графа s/d„ 0,50 > 0 ,5 0
0,55 > 0 ,5 5
0,65 > 0 ,6 5

(П р о д о л ж ен и е см . с . 9 4 8 )



(Продолжение поправки к ГОСТ 14098— 85)
П{ш<3аджекие

Должно быть

П р и м е ч а н и е  З д е с ь  и далее в сеч ен и и  с т е р ж н е й  п о п ер еч н ы е р е б р а  у с ­
ловно не показаны.

Черт. 1
(Продолжение см. с. 349)



В каком месте

Т а б л и ц а  2 .
Графа «Соединение арматуры»

(Продолжение поправки к ГОСТ 14098— 85}
_______ ff.p o O o .X M C H U i

Д олж но быть

до сварки после сварки

ПТрпдс rsrewu" гм г , 350]



( Продолжение поправки к ГОСТ 14098— 85)

(Продолжение см. с. 351)



(Продолжение поправки к ГОСТ 14098— 85)
Продолжение

В каком месте Должно быть



(Продолжение поправки к ГОСТ 14098— 85)
Продолжение

В каком месте Должно быть

Таблица 9. Графа «Соединение армату­
ры до сварки»

Графа
сварки».

«Соединение арматуры 

Вид В

после

А-А

В и д  В
( п о в е р н у т о  н а  9 0 ° )

т

( П р о д о л ж е н и е  с м ,  с. 353)



(П родолж ени е поправки к ГОСТ 14098—85)
Продолжение

В каком месте Должно быть

т.0 сварки после сварки

Таблица 10. Графа «Соединение армату­
ры»

(Продолжение см. с 854 1



(Продолжение поправки к ГОСТ 14098— 85)
Продолжение

В каком месте Должно быть

Таблица 12. Графа «Соединение армату­
ры до сварки». Вид сбоку

Графа «Соединение арматуры после 
сварки».

Сечения А—А

(Продолжение см. с. 355)



(Продолжение поправки к ГОСТ 14098— 85)
Продолжение

в каком месте Должно быть

Таблица 13. Графа «Соединение армату­
ры после сварки».

Сечение А—А

А - А

Таблица 14. Графа «Соединение армату­
ры после сварки». Вид сбоку

(Продолжение см с. Яг’6 )



(Продолжение поправки к ГОСТ 14098— 85)
Продолжение

в каком месте До лжно быть

Таблица 16. Графа «Соединение армату­
ры после сварки». Вид сверху

(Продолжение см. с. 357)



(Продолжение поправки к ГОСТ 14098— 85)
Продолжение

В каком месте
J

Д олж н о  быть

<Продолжение см. с. 358)



(Продолжение поправки к ГОСТ 14098— 85)
Продолжение

(Продолжение см. с. 359)



(Продолжение поправки к ГОСТ 14098—85)
Продолжение

(Продолжение т с 360)



В каком месте

(Продолжение поправки к ГОСТ 14098— 85)
Продолжение

Должно быть

Таблица 28. Графа «Соединение армату­
ры после сварки». Вид А

З ш ?  А

(ИУС № 2 1988 г.)



Группа ЖЗЗ

к ГОСТ 14098—85 Соединения сварные арматуры и закладных изделий железо­
бетонных конструкций. Типы, конструкция и размеры

В каком месте Н апечатано Должно быть

Приложение 2. Оценка эксплуатаци- Оценка эксплуатаци-
Наименование онных характеристик онных качеств

(ИУС № Ы 1990 г.)



Цена 15 коп.

Величина

1 д  и к а л а

Н а й д е н о ч а н и е

О бозначение

м е ж д у н а р о д н ы  | р у с с к и

О С Н О В Н Ы  Е Е Д И Н  I ц ы с и
Длина метр ш м

М асса килограмм кг

Время секунда s с

Сила электрического тока ампер А А

Термодинамическая темнела
тура кельвин К К

Кол ичест ао и сш,естг. а Й
Т о и m ol молл

Сила света кандела cd кд

Д О П О Л Н И Т Е Л Ь Н Ы Е  Е Д И Н И Ц Ы  С И

Плоский угод радиан 1 рад
Телесный у ю т стерадиан | s r ср

П РО И ЗВО ДН Ы Е ЕДИ Н И Ц Ы  СИ, ИМ ЕЮ Щ ИЕ С П ЕЦ И А Л Ь Н Ы Е

Н А И М ЕН О ВА Н И Я

Единица
Выражение чег 
основные и доВеличина

Наименова
Обозначение

ние междуна­
родное р\г ское

едид'мид СИ

1 ■..
Ч астота герц Hz Гц С :
Сила ньютон N н м кг с~
Давление паскаль Р а Па м " КГ С
Энергия джоуль 3 и- ь. '* с
Мощность патт W В т

Количество электричества кулон с Кл С »' \
Электрическое напряжение вольт V Xj М ’ К i С ’■
Электрическая емкость ^ад та1 ф М- '' К Г - '’ €
Электрическое сопротивление ом Q Ом М ’ к? с
Электрическая проводимость сименс S См м ' к г - ' с !
Поток магнитной индукции небер W b В5 т~ ::г с ‘"‘
Магнитная индукция тесла т Тл кг с ”2 А
Индуктивность генри н Гн ЯГ ICi С'”~
Световой поток люмен 1 т лм кд ср
Освещенность люкс 1х лк гг-  кд с
Активность радионуклида беккерель Bq Б к г- ■" !

Поглощенная доза 
ионизирующею излучения

грзй Gy Гр УГ С" '

Эквивалентная доза излучения

!4—---—--------- ------------ - ----- ,

зкверт Sv
З В

\Г
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