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СОЕДИНЕНИЯ СВАРНЫЕ ЭЛЕМЕНТОВ ЗАКЛАДНЫХ ДЕТАЛЕЙ 
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Основные типы и конструктивные элементы
Welded joints of elements for inserted parts of the precasted reinforced concret 

constructions. Resistance and automatic fusion welding
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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на выполняемые контактной и автоматической свар­
кой плавлением соединения элементов закладных деталей, предназначаемых для железобетонных кон­
струкций, применяемых в зданиях и сооружениях различного назначения.

Стандарт не распространяется на сварные соединения элементов закладных деталей, выполняе­
мые ручной дуговой сваркой или на оборудовании для дуговой сварки под флюсом с ручным приво­
дом.

2. Сварные соединения элементов закладных деталей подразделяются на следующие типы:
тавровое — анкерный стержень соединяется с плоским элементом и расположен перпендикуляр­

но к плоскости элемента;
нахлесточное — анкерный стержень соединяется с плоским элементом и расположен параллельно 

плоскости элемента.
3. Виды и способы сварки должны соответствовать указанным в табл. 1.
4. Конструктивные элементы тавровых соединений и способ их сварки должны соответствовать 

указанным в табл. 2.

Т а б л и ц а  1

Нил сварка Характеристика способа сварки Обозначение способа 
сварки

Автоматическая дуговая сварка под флюсом, 
без сварочной проволоки или присадочного метал­
ла, тавровых соединений анкерных стержней с 
плоским элементом проката

Дуга возбуждается и горит под слоем флюса 
непосредственно между анкером и плоским эле­
ментом. Анкер в процессе сварки перемещается 
вдоль своей вертикальной оси и на заключитель­
ном этапе утапливается в ванну расплавленного 
металла в плоском элементе ф

Контактная рельефная сварка Круглые стержни свариваются внахлестку с 
плоским элементом, в котором предварительно 
штампуется рельеф Кв
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5. Конструктивные элементы нахлесточных соединений и способ их сварки должны соответство­
вать указанным в табл. 3.

6. Анкера, непосредственно в месте соединения с пластиной, должны быть прямыми.
7. Арматурная сталь для анкерных стержней должна соответствовать требованиям 

ГОСТ 5781—61.
8. Материал плоского элемента — горячекатаная листовая, полосовая, угловая или фасонная 

сталь марки СтЗ групп Б и В, отвечающая условиям свариваемости по ГОСТ 380—71.
9. Технические требования и методы испытаний сварных соединений элементов закладных дета­

лей должны соответствовать ГОСТ 10922—64.
10. В закладных деталях сборных железобетонных конструкций, подвергающихся при монтаже 

или эксплуатации воздействию вибрационных нагрузок, сварные соединения, выполняемые контакт­
ной рельефной сваркой, не должны применяться.



Т а б л и ц а  2

Размеры Условные
обозначения

П р и м е ч а н и я :
1. Для арматуры класса A-I вместо d„ следует принимать d — диаметр гладкого стержня.
2. Для стержней диаметром 16—40 мм g = 6 —10 мм.
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Б-Б Б

П р и м е ч а н и е .  Для арматуры класса A-I вместо da следует принимать

ГОСТ 19292— 73 Стр. 5
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А-П 10-14
Н-1

А-Ш 6—14 2,4 d„ 0,4 rf„ 2,6 dH

0,3 /+10 0,15 da K r

A-I 6—16

1,4 d„ 0,35 d„ 1,9 dH

A-1I

A-Ill

10—16

6 -1 6 1,6 da 0,4 d„ 2,2

H-2

d — диаметр гладкого стержня.
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