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бетонных и железобетонных конструкций» (НиТУ 
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сварную арматуру для железобетонных конструкций» 
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Строительные нормы СН 15-57

Государственный комитет 
Совета Министров СССР 
по делам строительства

Инструкция 
по конструированию 

элементов 
железобетонных 

конструкций

I. ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ

1. Настоящая Инструкция распространяется на кон
струирование элементов железобетонных конструкций зда
ний и промышленных сооружений,

В Инструкции приведены указания по конструированию 
элементов сборных и монолитных железобетонных конст
рукций из тяжелого бетона, армированных сварной и вяза
ной арматурой без предварительного напряжения.

П р и м е ч а н и е .  Конструирование элементов железобетонных .кон
струкций зданий и промышленных сооружений, возводимых в сейсми
ческих районах, должно производиться с учетом требований «Норм и 
правил строительства в сейсмических районах» (СН 8-57).

2. Конструирование элементов железобетонных конст
рукций должно производиться в соответствии с «Нормами 
и техническими условиями проектирования бетонных и же
лезобетонных конструкций» (НиТУ 123-55).

3. В железобетонных конструкциях в качестве рабочей 
арматуры, назначаемой расчетом на прочность, надлежит 
преимущественно применять сталь периодического профиля 
и холоднотянутую проволоку.

4. Для армирования железобетонных конструкций еле 
дует, как правило, применять сварные каркасы и сварные
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сетки. Плоские каркасы рекомендуется при изготовлении 
или монтаже укрупнять в пространственные каркасы.

Применение сварных каркасов и сварных сеток не ре
комендуется в конструкциях, подвергающихся воздействию 
многократно повторяющейся подвижной и пульсирующей 
нагрузки, вызывающей в основных расчетных сечениях 
изменение знака усилий в арматуре или изменение в ней 
величины усилий более чем в 2 раза (подкрановые балки, 
немассивные части фундаментов под некоторые неуравно
вешенные машины и т. п.). В этих случаях рекомендуется 
применять вязаные сетки, и вязаные каркасы.

II. ВИДЫ АРМАТУРЫ

5. Для армирования железобетонных конструкций при
меняются следующие виды сталей:

а) сталь горячекатаная периодического профиля марки 
25Г2С (ГОСТ 7314-55) диаметром от 6 до 40 мм;

б) сталь горячекатаная периодического профиля марки 
Ст.5 (ГОСТ 5781-58) диаметром от 10 до 90 мм;

в) проволока холоднотянутая низкоуглеродистая (ГОСТ 
6727-53) диаметром от 3 до 10 мм;

г) сталь холодносплющенная периодического профиля 
из гладкого проката марок Ст. 3 и Ст. 0 (ГОСТ 6234-52) 
диаметром от 6 до 32 мм;

д) сталь горячекатаная гладкая марки Ст.З, подверг
нутая силовой калибровке диаметром от 6 до 22 мм;

е) сталь горячекатаная гладкая марки Ст.З и Ст.О* 
(ГОСТ 380-57, ГОСТ 502-41 и ГОСТ 2590-51) диаметром 
от 6 до 100 мм.

Условные обозначения стержней арматуры из указан
ных выше марок сталей даны в табл. 1. Приложения.

6. В качестве рабочей арматуры, назначаемой по расче
ту на прочность, рекомендуется применять преимуществен
но сталь периодического профиля диаметром от 6 мм и бо
лее, а в сварных каркасах и сварных сетках также холод
нотянутую проволоку диаметром от 3 до 5,5 мм. В случае 
применения холодносплющенной стали или стали, подверг
нутой силовой калибровке, диаметром более 10 мм в каче
стве продольной арматуры в сварных каркасах или рабо-

* Горячекатаную сталь марки Ст.О допускается применять, как 
правило, только для нерасчетных элементов арматуры.
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чей арматуры в сварных сетках, диаметр стержней другого 
направления не должен превышать 10 мм.

Арматуру из гладких стержней диаметром более 40 мм 
разрешается применять только в сварных каркасах и свар
ных сетках.

Холоднотянутая проволока в вязаных каркасах может 
применяться только в качестве хомутов и монтажной арма
туры.

7. При необходимости пересчета площади сечения арма
туры в связи с заменой одного вида стали другим рас
четная площадь поперечного сечения арматуры должна 
изменяться обратно пропорционально условным расчетным 
сопротивлениям стали. Пересчет площади сечения армату
ры может производиться при помощи графика, приведен
ного на стр. 6.

При замене одного вида арматуры с площадью попереч
ного сечения Fn  другим видом арматуры требуемая пло
щадь сечения арматуры F& определяется по формуле

F*2 =  Fn  . (1)
а̂.у2

где Ra.yi — условное расчетное сопротивление заменяемой 
арматуры, представляющее собой произведение 
расчетного сопротивления арматуры на соот
ветствующие коэффициенты условий работы ар
матуры;

R а.у2 — то же, для принятой арматуры.

Значения условных расчетных сопротивлений арматуры 
#з.у*=^аЯа и R a.y =  ffidmaR a приведены в табл. 1 в зависи
мости от вида арматуры, вида арматурных изделий, диа
метра стержней, марки бетона и условий работы арматуры.

П р и м е ч а н и е .  При замене арматуры следует учитывать, что 
применение арматуры из стали более высокой прочности уменьшает 
жесткость железобетонного элемента. Кроме того, следует учитывать и 
другие особенности, вытекающие из замены одного вида арматуры дру
гим (размещение стержней в сечении, стыки, анкеровка и др.).

8. Насыщение арматурой элементов железобетонных 
конструкций должно удовлетворять следующим требова
ниям:

а) Минимальная площадь сечения растянутой арматуры 
для изгибаемых, внецентренно растянутых и внецентренно 
сжатых с большим эксцентрицитетом продольной силы 
железобетонных элементов должно приниматься по табл. 2.
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График для определения эквивалентной площади сечения арматуры 
при замене одного вида стали другим в случае, когда площадь сечения 
арматуры назначается по расчету на прочность.

П р и м е ч а н и я .  1. Числа на графике в скобках относятся к по
перечной арматуре (хомутам и отгибам).

2. При расчете можно пользоваться как правой, так и левой шкалой
3. Пунктиром на графике показан порядок пересчета одного вида 

арматуры другим.
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Условные расчетные сопротивления арматуры R а.у в кг/смг
Т а б л и ц а  1

Значения ^  у  в кг'см1

№
п/п Вид арматуры Вид арматурных 

Изделий Марка бетона для растяну
той арма

туры
Ла.у = та Ra

для сжатой 
арматуры

Ла.у= п ,а * а

для хомутов 
и отогнутой 

арматуры при 
расчете их на 

поперечную
силу «а_у= 
= тн тл Rt

1 Сталь горячекатаная 
периодического профи Во всех изделиях

100 2 200 2400 1760

ля марки Ст. 5, диа
метром от 10 до 40 мм 150 и выше 2 400 2 400 1 1920

2 То же, диаметром от Во всех изделиях
100 2 100 2 300 1680

45 до 90 мм
150 и выше 2 300 2 300 1840

3 Сталь горячекатаная 
периодического профи
ля марки 25Г2С, диа
метром от 6 до 40 мм

Во всех изделиях 150 и выше 3 400 3400 2 720

* Значения # а.у приведены с округлением в пределах до +  3%.



Продолжение табл. 1

№ 
п/гг Вид арматуры Вид арматурных 

изделий Марка бетона

Значения v в кг'см1 а.у

для растяну
той арматуры
* a .y = ma Да

для сжатой 
арматуры

л а.у=т а «а

для хомутов 
и отогнутой 
арматуры при 
расчете их на 

поперечную *
силу д а у = 
~ mn та

4 Проволока холодно
тянутая низкоуглеро
дистая, диаметром от 3 
до 5,5 мм

В сварных каркасах 
и сетках 100 и выше 3000 3 000 2100

В хомутах вязаных 
каркасов

100 и выше — — 1680

5 То же, диаметром 
от 6 до 10 мм

В сварных каркасах 
и сетках 100 и выше

2400 2 400 1680

В хомутах вязаных 
каркасов — — 1680

6 Сталь горячекатаная 
гладкая марки Ст. 3, 
диаметром от 6 до 
40 жж**

В св рных каркасах 
и сетках 100 и выше 2100 2100 1680

В вязаных каркасах 
и сетках

100 1900 2100 1520

150 и выше 2100 2100 1 680

7 Сталь холодносплю- 
щенная периодического 
профиля марок Ст. 0 и 
Ст. 3, диаметром от 6 до 
32 мм

Во всех изделиях
100 2 200 2 400 1760

150 и выше | 2 400 2400 | 1920

* Значения Я приведены с округлением в пределах до+3°/0.
** При диаметрах более 40 мм сталь горячекатаная гладкая марки Ст. 3 может применяться только в сварных каркасах и сетках. Рас

четные сопротивления принимаются по специальным техническим условиям.



Продолжение табл. 1

№
П/П Вид арматуры Вид арматурных 

изделий Марка бетона

Значения Яа у в кг!ся*

для растяну
той арматуры
*а.у=т а« а

для сжатой 
арматуры

* а .у = т а «а

для хомутов 
и отогнутой 

арматуры при 
расчете их на 
поперечную

силу я а у =
= mBma*a

8 Сталь горячекатаная 
гладкая марки Ст. 3, 
подвергнутая силовой 
калибровке, диаметром 
от 6 до 12 мм

В сварных каркасах 
и сетках

100 и выше 2 500 2 100 1750

В вязаных карка
сах и сетках

100 1900 2100 1520

150 и выше 2100 2100 1680

9 То же, диаметром от 
14 до 22 мм Во всех изделиях

100 1 900 2 10Э 1520

150 и выше 2100 2 100 1680

10 Сталь горячекатаная 
гладкая марки Ст. 0, 
подвергнутая силовой 
калибровке, диаметром 
от 6 до 22 мм

В сварных каркасах 
и сетках 100 и выше 2 100 1 700 1680

В вязаных каркасах 
и сетках

100 1900 1700 1520

150 и выше 2 100 1 700 1680
11 Сталь горячекатаная 

гладкая марки Ст.О, диа
метром от 6 до 40 мм**

Во всех изделиях 100 и выше 1700 1700 1360

* Значения НаФу приведены с округлением в пределах до +ЗР/0.
** При диаметрах более 40 мм сталь горячекатаная гладкая марки Ст, 0 может применяться только в сварных каркасах и сетках (при 

тех же значениях расчетных сопротивлений).



Т а б л и ц а  2
Минимальная площадь сечения растянутой арматуры 

в % от площади расчетного сечения бетона

Марка стали или вид арматуры
Минимальная площадь сечения растянутой 

арматуры в % при марке бетона

100-150 200 | 300-400 500-600

Сталь марок Ст. 3 и Ст. 0 0,10 0,15 0,23 0,25
Сталь горячекатаная пе

риодического профиля марок 
Ст. 5 и 25Г2С; сталь хо- 
лодносплющенная; арматура 
сварных сеток и каркасов из 
холоднотянутой проволоки 0,10 0,10 0,15 0,20

П р и м е ч а н и я .  1. Для тавровых сечений с полкой в сжатой 
зоне указанные проценты армирования относятся к площади сечения, 
равной произведению ширины ребра Ь на полезную высоту h0.

2. Для конструкций, рассчитываемых с учетом усадки, ползучести 
бетона, температурных деформаций и других не учитываемых при 
обычных расчетах воздействий, минимальная площадь сечения растя
нутой арматуры, приведенная в настоящей таблице, может быть умень
шена на 50%.

б) Площ адь сечения продольной арматуры центрально 
сжатых элементов, а такж е внецентренно сжатых элемен
тов при малых эксцентрицитетах должна быть не менее:

0,5% от расчетной площади сечения бетона при арм а
туре из горячекатаной стали марок Ст.З и Ст.О;

0,4% от расчетной площади сечения бетона при армату
ре из горячекатаной стали периодического профиля марок 
Ст.5 и 25Г2С.

Кроме того, площадь сечения рабочей арматуры на од
ной стороне внецентренно сжатых элементов при малых 
эксцентрицитетах продольной силы, а такж е площадь се
чения сжатой арматуры, вводимая в расчет во внецентренно 
растянутых элементах, должна составлять не менее 0,2% 
от расчетной площади сечения бетона.

III. ВИДЫ АРМАТУРНЫХ ИЗДЕЛИЙ

9. Сварные каркасы и сварные сетки надлежит изго
товлять, применяя контактную точечную сварку, обеспе
чивающую надежное соединение пересекающихся стерж 
ней.
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При отсутствии для контактной точечной сварки тре
буемого сварочного оборудования или при недостаточной 
мощности его допускается изготовлять сварные сетки с при
менением дуговой электросварки (при условии выполнения 
стержней сеток из горячекатаной стали диаметром 9 мм и 
более), а также изготовлять вязаные сетки. При этом анке
ровка и стыкование сварных сеток, изготовляемых из глад
кой стали при помощи дуговой электросварки, выполняют
ся так же, как и для вязаных сеток. Не допускается приме
нять дуговую сварку для изготовления сварных сеток из 
холоднообработанных сталей всех видов и из катанки диа
метром 8 мм и менее, а также для изготовления сварных 
каркасов с крестообразным соединением стержней незави
симо от вида и диаметра стали.

10. При проектировании железобетонных конструкций, 
армированных сварными каркасами и сварными сетками, 
необходимо учитывать производственные возможности стро
ительных организаций, оснащенность их сварочным обору
дованием и подъемно-транспортными механизмами, а так
же возможность получения готовых сварных арматурных 
изделий со специализированных заводов.

Размеры сварных каркасов и сварных сеток, а также 
диаметры стержней, применяемых для их изготовления, 
следует назначать в соответствии с имеющимся типом сва
рочных машин и их мощностью (табл. 2. Приложения), а 
также с учетом габаритов производственных помещений 
и возможности транспортирования и укладки сварных эле
ментов арматуры.

11. Сварные сетки рекомендуется применять со взаимно 
перпендикулярным расположением рабочих и распредели
тельных стержней (рис. 1), причем расстояние между 
осями как продольных, так и поперечных стержней 
в сварных сетках рекомендуется принимать кратным 
50 мм.

Сварные сетки могут быть плоскими, а при изготовле
нии на специальных автоматических сварочных машинах 
как плоскими, так и рулонными. В плоских, как и в рулон
ных сетках рабочую арматуру можно располагать в на
правлении большего или меньшего размеров сетки или в 
обоих направлениях.

В проектах железобетонных конструкций со сварной ар
матурой следует предусматривать применение сварных 
сеток, предпочтительно заводского изготовления, соответст
вующих ГОСТ 8478-57 (табл. 3 Приложения).
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Рис. 1. Сварные сетки с взаимно перпендикуляр
ным расположением рабочих и распределительных 

стержней:
а — сетка с продольной рабочей арматурой; сет
ка с поперечной рабочей арматурой; в — сетка с 

рабочей арматурой в обоих направлениях: 
dx — диаметр рабочих стержней; d2 — диаметр рас
пределительных стержней; с — расстояние от оси 
крайних распределительных стержней до конца ра
бочих стержней; сх — расстояние от оси крайних ра
бочих стержней до конца распределительных стерж
ней; а — расстояние в осях между распределитель
ными стержнями; v — расстояние в осях между рабо

чими стержнями



Рис. 2. Сварная сетка, в которой часть рабо
чих стержней не доходит до краев сетки"

Рис. 3. Сварная сетка с наклонным распо
ложением распределительных стержней

Рис. 4. Сварная сетка с крюками на концах 
стержней



При изготовлении сварных сеток на одноточечных ма
шинах можно в целях экономии стали часть рабочих стерж
ней не доводить до краев сетки (рис. 2).

В отдельных случаях возможно применение сеток с на
клонным расположением распределительных стержней по

U - q
и ' ° \

'г d,
(

f

и ^ )
£

1 ^

у  ■

)

)
J  ■ )

t я — Я _ J

Рис. 5. Сварная сетка с изогнутой ра
бочей арматурой

d,
А л.

Рис. 6. Сварная сетка с гнутыми стержнями одного 
направления

рис. 3 (например, для наклонных железобетонных стен), 
а также сеток, имеющих на одном или обоих концах стерж
ней крюки (рис. 4) или загибы (рис. 5). Сварные сетки 
с гнутыми стержнями (рис. 6) можно изготовлять путем 
сварки заранее согнутых стержней или сгибания плоских 
сеток. Сгибание сеток, выполненных из стержней периоди
ческого профиля, или стержней холоднообработанной ста
ли, после их сварки допускается лишь при расположении 
мест сварки вне пределов загиба и не ближе чем на Ы  от 
его концов, где d — диаметр загибаемых стержней.

12. Сварные сетки должны быть, как правило, сварены 
во всех точках пересечения продольных и поперечных
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стержней. Сварка не всех мест пересечения стержней до
пускается только при изготовлении сеток на одноточечных 
машинах в следующих случаях:

а) если рабочая арматура сеток выполняется из стерж
ней периодического профиля; количество и расположение 
сварных узлов в сетке определяется в этом случае условия
ми транспортирования и монтажа сеток;

б) если для рабочей арматуры сеток применяется хо
лоднотянутая проволока и при этом шаг стержней другого 
направления составляет менее 100 мм или если для рабо
чей арматуры применяются гладкие горячекатаные стержни 
независимо от шага, в этих случаях в сетках с рабочей ар
матурой одного направления обязательно должны быть 
сварены все узлы в двух крайних анкерующих поперечных 
стержнях у каждого конца сетки, а в сетках с рабочей 
арматурой в двух направлениях все узлы в двух крайних 
стержнях, по периметру сетки. Расположение средних свар
ных узлов в сетках с рабочей арматурой из холоднотяну
той проволоки устанавливается с таким расчетом, чтобы 
расстояния между ними не превышали наибольших допус
каемых расстояний между распределительными стержня
ми, указанных в строке 7 табл. 3. В сетках с рабочей 
арматурой из гладких горячекатаных стержней сварка 
средних узлов сетки не обязательна, часть средних 
узлов (через два-три узла в каждом направлении) может 
быть связана вязальной проволокой, либо при диаметре 
стержней 9 мм и более прихвачена дуговой свар
кой.

В сетках с рабочей арматурой из холоднотянутой прово
локи при расстоянии между Стержнями распределительной 
арматуры 100 мм и более сварка всех мест пересечения 
является обязательной.

13. При изготовлении сварных сеток на стационарных 
одноточечных сварочных машинах наибольшую ширину се
ток, свариваемых во всех точках пересечений стержней, оп
ределяют в зависимости от вылета электродов этих машин; 
при нечетном числе продольных стержней в сетке предель
ная ширина ее равна удвоенному вылету электродов; при 
четном числе стержней к этой величине может быть 
добавлено расстояние между двумя средними стержнями 
сетки. В целях максимального увеличения ширины сеток 
рекомендуется назначать четное число рабочих стержней. 
Размеры вылетов электродов основных типов сварочных 
машин приведены в табл. 2 Приложения.
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Сетки значительной ширины (до 5—5,5 м) , свариваемые 
во всех точках пересечения стержней, можно изготовлять 
с помощью передвижной скобы, при этом размеры ячеек 
сетки в каждом направлении должны составлять не менее 
100 мм.

14. Сварные каркасы должны, как правило, состоять из 
прямых продольных рабочих и монтажных стержней и пер
пендикулярных к ним поперечных стержней (рис. 7—10); 
при этом из условия бетонирования рекомендуется приме
нение сварных каркасов с односторонним расположением 
продольных стержней. В отдельных случаях при изготов
лении каркасов на одноточечных машинах можно приме-

Рис. 7. Основные типы сварных каркасов балок
а — каркас с одним рабочим и одним монтажным стержнем при 

одностороннем расположении поперечных стержней;
16



б — то же, при двустороннем расположении поперечных стержней 
в — каркасе двумя рабочими и двумя монтажными стержнями, 

расположенными с двух сторон поперечных стержней; 
г — каркас с двумя рабочими и одним монтажным стерж нем при 
расположении рабочих стержней с двух сторон поперечных стержней; 
д — каркас с двумя рабочими стержнями, расположенными друг 
над другом на расстоянии vx (см. табл. 4), и одним монтажным

стержнем;
е — каркас с тремя рабочими и одним монтажным стержнями при 
расположении двух нижних рабочих стержней с двух сторон и тре
тьего рабочего стержня во втором ряду на расстоянии vx (см. табл. 4); 
ж — каркас с двумя рабочими стержнями, расположенными вплот
ную друг над другом, и одним монтажным стержнем; при этом 
нижний рабочий стержень № 1 приварен точечной сваркой к по
перечным стержням, а верхний рабочий стержень № 2 приварен к 
нижнему дуговой сваркой прерывистым швом длиной по 3 dx у кон

цов и длиной по dx через 30—35 dx по длине стержня; 
dx и dx — диаметры продольных соответственно рабочих и мон
тажных стержней, причем диаметр d[ должен быть d[ > d2; реко

мендуется принимать d[ =s 2-М мм;
d% — диаметр поперечных стержней;
и — расстояние (в осях) между поперечными стержнями;

Л — длина каркаса по осям крайних поперечных стержней;
В — ширина каркаса по осям крайних продольных стержней;
с — расстояние от оси крайних поперечных стержней каркасов до 

конца продольных стержней;
Ci — расстояние от оси продольных стержней каркасов до конца 

поперечных стержней; расстояние с и с\ рекомендуется прини
мать не менее диаметра большего продольного стержня карка
са и не менее Ш мм;

V\ — расстояние (в осях) между продольными стержнями.

Применение для рабочей арматуры каркасов, приведенных на рис. 7 
гладкой стали и стали периодического профиля

Вид арматурной 
стали

Допускается применение для продольной рабочей арма
туры каркасов типа

а б в г д е ж

Гладкая ..................... + + +
Периодического про

филя ......................... + + + + + + +

Знак применение допускается) знак „ — * применение не рекомендуется.

2 Зак. 853 17



нять каркасы с наклонным расположением поперечных 
стержней (рис. 11).

Сварка всех мест пересечения стержней в каркасах яв
ляется обязательной независимо от диаметра и вида рабо
чей арматуры-

а — при наличии крайних продольных стержней; б  — при отсутст
вии крайних продольных стержней 

Обозначения А; В и с; сг; — те же, что и на рис. 7

15. Основные типы плоских сварных каркасов приведе
ны на рис. 7 и 8.

Каркасы, в которых к одному поперечному стержню 
привариваются два и более рабочих продольных стержня 
(рис, 7,в—ж), могут применяться только при условии из
готовления рабочей арматуры из стержней периодического 
профиля.

Для получения каркаса, приведенного на рис. 8 изго
товляют каркас, изображенный на рис. 7,а, применяя точеч
ную сварку, затем к его нижнему продольному стержню 1 
приваривают дуговой сваркой рабочий стержень 2. Свар-
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Рис. 9. Типы сдвоенных каркасов балок, изготовленных из пло
ских сварных каркасов, приведенных на рис. 7 ,а; 

а, б, в и г — различные варианты сочетания плоских каркасов

Рис. 10. Типы сдвоенных каркасов балок 
а — изготовляемых из плоских, сварных каркасов приведен
ных на рис. 7 ,а и 7,д ; б— то же, приведенных на рис. 7,д



ные швы, соединяющие друг с другом стержни 1 я 2, накла
дывают по концам стержня 2 (длиной по 3di) и по длине 
его через 30—35 й\ (длиной di), где dt — диаметр продоль
ных рабочих стержней.

Возможно применение сдвоенных каркасов, изготовлен
ных из указанных выше типов плоских каркасов (рис. 9, 
10).

По 11

Рис. 11. Тип сварного каркаса балок с наклонным располо
жением поперечных стержней

16. Выбор типа сварных каркасов производится в зави
симости от назначения железобетонных элементов, ширины 
ах сечения и условий изготовления. При горизонтальном 
расположении каркасов в процессе бетонирования рекомен
дуется применять каркасы, выполняемые по рис. 7,а—е и 
9,а—в, а в случаях вертикального расположения каркасов 
при бетонировании по рис. 7,а, б, д, ж, 9,г и 10.

Применение каркасов по рис. 10, располагаемых при 
бетонировании горизонтально, не допускается. Применение 
каркасов по рис. 7,в, г, е и 9,а—в , располагаемых при бе
тонировании вертикально, допускается лишь в том случае, 
если расстояние в свету между продольными стержнями со
седних каркасов составляет не менее 2d и не менее 40 мм,

17. Номенклатура плоских сварных каркасов, принятая 
для изготовления на специализированных автоматических 
машинах типа МТМК-ЗХЮО, приведена в табл. 6 Прило
жения.

18. Соотношение между диаметрами свариваемых стер
жней и расстояния между ними следует принимать в сет
ках по табл. 3, а в каркасах по табл. 4.

Для сварных сеток и сварных каркасов, изготовляемых 
на одноточечных сварочных машинах, предельные диамет
ры свариваемых стержней должны назначаться, кроме того, 
з соответствии с мощностью имеющегося сварочного обору
дования по табл. 2 Приложения.
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Уменьшение диаметров поперечных стержней сварных 
каркасов и распределительных стержней сварных сеток, 
либо уменьшение минимальных расстояний между ними 
против указанных в табл. 3 и 4, а также увеличение 
диаметров стержней против указанных в табл. 2 Приложе
ния, допускается только по согласовании с организацией, 
изготовляющей сварные арматурные изделия, при наличии 
у  нее сварочных машин соответствующей мощности и при 
условии предварительной проверки прочности сварных 
соединений в соответствии с «Техническими условиями на 
сварную арматуру для железобетонных конструкций» 
(ТУ 73-56/МПСМХП).

Диаметр монтажных стержней сварных каркас " d\ 
должен быть не менее диаметра поперечных стержней 
рекомендуется принимать d[ на 2 4 мм больше di- Рас
стояния с и Ci (рис. 7 и 8) от концов стержня сварного 
каркаса или сварной сетки до оси крайнего стержня друго
го направления рекомендуется принимать не менее диамет
ра большего стержня и не менее 10 мм.

IV. АНКЕРОВКА АРМАТУРЫ

19. Стержни периодического профиля во всех случаях 
выполняются без крюков. Стержни гладкой арматуры вы
полняются без крюков при применении их в сварных сетках 
и в сварных каркасах; при этом в сварных сетках с рабо
чей арматурой из гладких стержней при назначении длины 
заделки не учитывают участки на конце рабочих стержней 
сверх 25 мм (считая от оси крайнего поперечного 
стержня).

П р и м е ч а н и е .  В гладких стержнях сварных сеток и сварных 
каркасов могут в отдельных случаях устраиваться крюки.

Растянутые стержни гладкой арматуры вязаных карка
сов и вязаных сеток1 должны заканчиваться полукруглы
ми крюками без прямого конца при машинной заготовке 
арматуры (рис. 12,а) и с прямым концом длиной не менее 
3d при ручной заготовке (рис. 12,6). Диаметр крюков 
гладкой арматуры в свету должен быть не менее 2,5d.

Сжатые стержни гладкой арматуры вязаных каркасов и 
сеток в изгибаемых, внецентренно сжатых и внецентренно 
растянутых элементах, при диаметре стержней до 12 мм,

1 В дальнейшем изложении все указания, касающиеся случаев ар
мирования вязаными сетками и каркасами, относятся также к элемен
там, армируемым отдельными стержнями.
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Соотношения между диаметрами рабочих и распределительных
между стержнями

№строк

1
dx — диаметры гладких стержней в мм 

или номера стержней периодического профиля 
рабочей арматуры сеток.

2

d-2 — наименьшие до
пускаемые диаметры 
гладких стержней в 
мм или номера стерж
ней периодического 
профиля распредели
тельной арматуры се
ток

при рабочей арматуре сеток 
из стержней периодического профиля

3
при рабочей арматуре сеток 

из гладких стержней 
без стыков внахлестку

4

при рабочей арма
туре сеток из глад
ких стержней в ме
стах стыков

при расположении 
распределительных 
стержней сеток в 
одной плоскости 
по рис. 30,а

5

при расположении 
распределительных 
стержней сеток в 
двух плоскостях 
по рис. 30, б

6
имин и °мин “  наименьшие допускаемые расстояния между ося

ми соответственно распределительных и рабочих стержней сеток 
в мм

7
“макс наиболь

шие допускаемые рас
стояния между осями 
распределительных 
стержней сеток в мм

при рабочей арматуре сеток из холодно
тянутой проволоки и горячекатаных глад
ких стержней, подвергнутых силовой ка
либровке

8
при рабочей арматуре сеток из стержней 

периодического профиля и из гладкого 
проката марок Ст.З и Ст.О

4
♦  е  

а

J __________ с

* а - _ ___________

" 5 Г  

„  1

1  с  

а

Л_________ с

о

— 1 ' т . — ■ ■  ■ " t I  -  i

* >

Т а б л и ц а  3
стержней, наибольшие и наименьшие допускаемые расстояния 

в сварных сетках

П р и м е ч а н и я .  1. Расстояния от конца стержней сеток одного направления 
до оси стержней другого направления с и ^рекомендуется принимать не менее ди« 
аметра большего стержня и не менее 10 мм.

2. Расстояния между распределительными стержнями сеток должны назначаться 
на основании конструктивных и монтажных соображений в пределах, определяемых 
настоящей таблицей.
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Соотношения между диаметрами продольных и поперечных
стержнями в

№ /  
строк

1

dx — диаметры гладких стержней в мм или
номера стержней периодического профиля рабочей армату
ры каркасов

2 йъ — наименьшие допу
скаемые диаметры глад
ких стержней в мм или 
номера стержней пе
риодического профиля 
поперечной арматуры 
каркасов

при одностороннем расположении рабочих 
стержней периодического профиля, а так
же гладких стержней при отсутствии в 
каркасах стыков внахлестку без сварки

3 при двустороннем расположении рабочих 
стержней периодического профиля

4 — то же, что и в 
пп. 2 и 3, в местах 
стыков каркасов вна
хлестку без сварки при 
рабочей арматуре кар
касов из гладких 
стержней

при расположении поперечных стержней 
стыкуемых каркасов в одной плоскости 
по рис. 34,а

5
при расположении поперечных стержней 

стыкуемых каркасов в разных плоскостях 
по рис 34,6

б
ицин наименьшее 

допускаемое расстоя
ние между осями по
перечных стержней 
каркасов в мм

при одностороннем расположении рабочих 
стержней каркасов по рис. 7,а и д

7 при двустороннем расположении рабочих 
стержней каркасов по рис 7, а, г  и е

8
“макс наибольшее 

допускаемое расстоя
ние между осями 
поперечных стержней 
каркасов в мм

при рабочей арматуре каркасов из горя
чекатаных гладких стержней, подвергну
тых силовой калибровке

9
при рабочей арматуре каркасов из стерж

ней периодического профиля и из гладко
го проката марок Ст.З и Ст.О

10 Hi — наименьшие допускаемые расстояния в мм между осями про
дольных стержней каркасов при двухрядном расположении

V '

Л.-----1 1-----Л--------- /

1

1 1

11 '  "
- v - . ' v —  w ------------- в ------------- — и "  ■  q ; ~ r r

r / j t  ^  *
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Т а б л и ц а  4
стержней, наибольшие и наименьшие допускаемые рассюяния между 

сварных каркасах

6—7 8 -9 10 12 14 16 18 20 22 25 28 32 36 40

N .  №
N . строк 

i N .

3,5 4 4,5 5 5 6 6 8 8 8 10 12 12 14 2

6 6 8 8 8 8 8 8 10 10 12 12 14 16 3

3,5 4 4,5 5 6 8 8 10 10 12 14 18 20 22 4

3,5 4 4,5 5 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 5

50 75 75 75 75 75 100 100 100 150 150 150 200 200 б

75 75 100 100 150 150 200 200 250 250 300 300 400 400 7

250 300 300 300 300 300 400 400 400 — — — — - 8

Не нормируется 9

30 30 30 40 40 40 40 50 50 50 60 70 80 80 10

П р и м е ч а н и я .  1. Расстояния от конца стержней каркасов одного направления до 
оси стержней другого направления с и сх рекомендуется принимать не менее диаметра 
большего стержня и не менее 10 мм.

2. Расстояния между поперечными стержнями каркасов должны назначаться на 
основании расчетных, конструктивных и монтажных соображений в пределах, опре 
делаемых настоящей таблицей. При назначении расстояний между поперечными 
стержнями каркасов балок необходимо соблюдать требования п. 122 настоящей Ин
струкции.
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могут заканчиваться без крюков, а при больших диамет
рах должны выполняться с крюками на концах.

Продольные стержни гладкой арматуры в центрально 
сжатых элементах могут заканчиваться без крюков незави
симо от диаметра стержней.

Рис. 12. Размеры крюков на концах стержней рабочей арма
туры

а — при машинной заготовке арматуры; б  — при ручной заго
товке арматуры

20. Анкеровка арматуры на крайних свободных опорах 
должна производиться следующим образом.

А. Случаи, когда поперечная арматура по расчету 
не требуется и ставится по конструктивным соображениям 

(Q<.mbh0Rp)

Нижние продольные стержни должны доводиться до 
торца элемента, причем длина запуска k  стержней за внут
реннюю грань свободной опоры должна составлять при 
этом не менее чем 5 диаметров арматуры; рекомендуется 
заводить стержни за внутреннюю грань свободной опоры 
на 10 диаметров (рис. 13).

В сварных каркасах и сварных сетках с рабочей арма
турой из гладких стержней за гранью опоры должен обяза
тельно располагаться хотя бы один поперечный стержень 
каркаса (рис. 13,в) или сетки (рис. 14,а и б).

В сварных каркасах диаметр поперечного стержня, 
расположенного за гранью опоры, должен удовлетворять 
условию d2 > 4zdi‘, поперечный стержень должен быть при
варен на расстоянии не более чем 15 мм от конца каркаса 
при диаметре продольных стержней d\ <  10 мм и на рас
стоянии не более 1,5 du если rfi>10 мм.

Если длина запуска 1о за грань свободной опоры 
должна быть принята менее 5 du необходима приварка 
у концов продольных рабочих стержней дополнительных 
анкерующих стержней или шайб (например по рис. 15).



Рис. 13. Анкеровка продоль
ной рабочей арматуры на сво
бодных опорах балок в слу
чаях, когда поперечная армату
ра по расчету не требуется, т. е.

Q ^ г»когда ——-< /?р  > mbh0
а — при продольной рабочей 
арматуре из стержней перио
дического профиля; б — при 
продольной рабочей арматуре 
из гладких стержней в вяза
ных каркасах; в — при'продоль
ной рабочей арматуре из глад
ких стержней в сварных кар

касах;
di — диаметр стержней про

дольной рабочей арматуры; 
d2 — диаметр стержней по

перечной арматуры;
/0 — длина заделки продольной 
рабочей арматуры за гранью 
опоры /0 >  5di, рекомендуется 
принимать /0=10 йг\ допуска
ется /0<5 делишь при условии 
приварки к концам продольных 
стержней дополнительных ан- 
керующих стержней или шайб 

(например, по рис. 15)

о)

<*) б) в)

Рис. 14.’ Анкеровка сварных сеток на свободных опорах плит 
а — крайний монтажный стержень расположен за гранью опо
ры; б — к концам рабочих стержней сетки приварен допол
нительный монтажный стержень 1; в —- на концах рабочих 

стержней сетки устроены крюки
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Рис. 15. Анкеровка продоль
ной рабочей арматуры на 
свободных опорах балок в 
случаях, когда поперечная 
арматура по расчету не тре

буется, т. е. когда — 7  <Rp,  топр
а длина заделки стержней 
lQ за грань свободной опоры 

принимается менее 5 dx; 
а — приварка у концов про
дольных рабочих стержней 
дополнительных анкеру ю- 
щих стержней диаметром 

da > 0,5rfj,
— приварка к концам про

дольных рабочих стержней 
анкерующих шайб диамет
ром или размерами сторон 
dm >  2,5 rfi и толщиной 

Ь> 0,3 dx

Б. Случаи, когда поперечная арматура необходима 
по расчету (Q>mbh0R p)

Нижние продольные стержни должны заводиться за 
грань свободной опоры на длину: при рабочей продольной 
арматуре из стержней периодического профиля не менее 
15 d при бетоне марки 150 и ниже и не менее 10 d при бе
тоне марки 200 и выше (рис. 16), а при рабочей продольной 
арматуре из гладких стержней и холоднотянутой проволо
ки независимо от марки бетона не менее 15rf. Если про
дольная арматура из гладких стержней применяется 
в сварных каркасах или сварных сетках и, следовательно, 
не имеет крюков на концах, необходимо, чтобы на длине 
заделки /о в каждом каркасе или сетке располагалось не 
менее двух поперечных стержней (рис. 16,в).

В сварных каркасах диаметр поперечных стержней, 
расположенных за гранью опоры, должен удовлетворять 
условию б?2 >  0,5 di.

Указанная длина запуска продольной арматуры за 
грань свободной опоры /0 может быть уменьшена соответ
ственно для гладких стержней до \Ы  (вместо \М ) для 
стержней периодического профиля и до Ы  (вместо 1 0 g?) и 
10d (вместо 15d) \ в этих случаях площадь сечения попереч
ной арматуры должна быть увеличена на 50% против тре
буемой по расчету на участке длиной не менее /о+1,5Л от
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Рис. 16. Анкеровка продольной рабочей арматуры на свобо
дных опорах балок в случаях, когда поперечная арматура 
требуется по расчету, т. е.

когда — —  >/?р ; 
mbhQ

а — при продольной рабочей арматуре из стержней периоди
ческого профиля: /0>10rfx при бетоне марки >200 и /0>15^х 
при бетоне марки <150;
6 — при продольной рабочей арматуре из гладких стержней 
в вязаных каркасах при /0>15*/х;
в — при продольной рабочей арматуре из гладких стержней 
в сварных каркасах при 10 >15 dx и при диаметре попереч
ных стержней, расположенных за гранью опоры d2>0,5 dx; 
dx — диаметр стержней продольной рабочей арматуры; 
d2 — диаметр стержней поперечной арматуры; 
h  — длина заделки продольной рабочей арматуры за гранью 
опоры; рекомендуется принимать /0 не менее величин, указан
ных в пп. а, 6 ив; допускается уменьшать величину заделки 
/0 на 5 dx против указанных выше значений при условии 
увеличения в 1,5 раза против требуемой по расчету пло
щади сечения поперечной арматуры у конца балки на длине 

участка /г =  /0 +1,5 h (см. рис. 17)



Рис. 17. Анкеровка продольной рабочей арматуры на свобод
ных опорах балок в случаях, когда поперечная арматура тре-

Q
буется по расчету, т. е. когда-------->/?р , а длина заделки стерж-

mbh0
ней /0 за гранью опоры соответствует условиям: 
при рабочей продольной арматуре из стержней периодическо
го профиля 5rf1< /o<10rf1 при бетоне марки>200 и 

10 йГ1< /0< 1 5 йГ1 при бетоне марки<150; 
при рабочей продольной арматуре из гладких стержней 

Ю ^ < /0<15 dy;
а — увеличение в 1,5 раза площади сечения поперечной арма
туры у опоры балки на участке /1= /0+1,5 h путем установки 

корытообразно согнутых сварных сеток; 
увеличение в 1,5 раза площади сечения поперечной арма

туры у опор балки на участке / i —/0+1,5 h путем увеличения 
диаметра стержней или увеличения их количества (уменьшения

шага);
d± — диаметр стержней продольной рабочей арматуры;
А  — площадь сечения поперечных стержней основных каркасов, 

определяемая по расчету;
Л д — площадь сечения поперечных стержней дополнительной 

сетки / хд=0,5 / х (для случая а);
А 1 — площадь сечения поперечных стержней у опор балки 

/х1=1*5 / х (для случая б);
и — расстояние между поперечными стержнями основных кар
касов и дополнительной сетки (для случая а) и основной шаг 
между поперечными стержнями в пролете балки (для случая б); 
« 1  — шаг между поперечными стержнями у опоры балки

и ,
« ! = —  (для случая б)

1 > О



конца продольной арматуры (где h — высота балки). При 
этом увеличение площади сечения поперечной арматуры в 
случаях, когда элемент армируется двумя и более плоски
ми каркасами, рекомендуется осуществлять путем уста
новки корытообразно согнутых сеток (рис. 17,а), а в слу
чае, когда элемент армируется одним плоским каркасом 
(в балках малой ширины), — путем увеличения диаметра 
или увеличения количства поперечных стержней на участке 
/0+1,5Л (рис. 17,6).

Если в сварных каркасах рабочая продольная арматура 
выполняется из гладких стержней, допускается при бетоне 
марки 200 и выше принимать длину запуска продольных 
рабочих стержней за грань свободной опоры, равной Ы  
(вместо 10rf) при условии, чтобы помимо указанного выше 
увеличения площади сечения поперечной арматуры, на кон
цах рабочих продольных стержней были бы еще дополни
тельно приварены анкерующие стержни или шайбы 
(рис. 18).

Если по условиям опирания элементов необходимо 
дальнейшее уменьшение длины запуска стержней продоль
ной рабочей арматуры против указанных выше минимально 
допустимых величин, то оно может быть допущено лишь 
при осуществлении специальных конструктивных мероприя
тий, обеспечивающих передачу усилий, действующих в про
дольных стержнях на бетон (например, путем приварки 
выпущенных концов стержней к закладным деталям из про
фильной или листовой стали).

П р и м е ч а н и е .  Если при применении сеток, изготовляемых цент
рализованно (например, при разрезке рулонных сеток), требование о 
расположении за гранью свободной опоры одного или двух поперечных 
стержней не может быть соблюдено, то следует на концах рабочих 
гладких стержней сетки приваривать дополнительные поперечные стерж
ни (рис. 14,6) или устраивать крюки (рис. 14,в).

21. Анкеровка растянутой арматуры на крайних защем
ленных опорах (при примыкании к колоннам, к прогонам 
и т. п.) производится в соответствии с указаниями пп. 137, 
146 и 147. При назначении мест обрыва продольных растя
нутых стержней следует руководствоваться указаниями 
п. 133.

22. Продольные сжатые стержни должны быть заведены 
за нормальное к оси элемента сечение, в котором они не 
требуются по расчету на длину не менее:

а) \Ъй — для стержней периодического профиля, для 
гладких стержней при применении их в сварных каркасах
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и сетках, а такж е в вязаных каркасах при наличии крюков 
на концах;

б) 2Ы — для гладких стержней в вязаных каркасах 
и сетках при отсутствии крюков на концах.

Рис. 18. Анкеровка гладкой продольной рабочей 
арматуры в сварных каркасах на свободных опо
рах балок из бетона марки не ниже 200 в случаях,
когда поперечная арматура требуется по расчету, 

О
т. е. когда—------> /?р, а длина заделки стерж-

mbh0
ней /0 за гранью опоры принимается 5 di< l0< 10^2; 
а—приварка у концов продольных рабочих стерж
ней дополнительных анкерующих стержней диа
метром бд > 0,5лГх; б—приварка к концам продоль
ных стержней анкерующих шайб диаметром или 
размерами сторон dm > 2,5 d± и толщиной 5 >0,3^

V. ОТОГНУТЫЕ СТЕРЖНИ

23. Отогнутые стержни могут применяться при армиро
вании элементов железобетонных конструкций вязаными 
каркасами, причем отгибы должны осуществляться по 
дуге окружности радиуса не менее \Ы. Применение отогну
тых стержней в сварных каркасах не рекомендуется
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Стержни с отгибами рекомендуется располагать на рас
стоянии не менее 2d от боковых граней. Отгибать стержни, 
расположенные непосредственно у боковых граней элемен
та, не рекомендуется.

На концах отогнутых стержней должны устраиваться 
прямые участки длиной:

в растянутой зоне — не менее 20d\ 
в сжатой зоне — не менее 10rf.
Прямые участки гладких стержней должны заканчи

ваться на конце крюками (рис. 19).

24. Нормальный наклон отгибов к оси продольной ар
матуры следует принимать равным 45°. В высоких балках 
(более 80 см) и в балках-стенках допускается принимать 
уклон, равный 60°, а в низких балках и при сосредоточен
ных грузах — более пологий уклон, но не менее 30°. В пли
тах, в случаях когда требуется расчетная поперечная ар
матура, уклон отгибов к оси продольной арматуры может 
приниматься равным 30°.

25. Расстояние от грани свободной опоры до начала от
гиба (считая от опоры внутрь пролета) должно быть не 
более 50 мм (рис. 20).

Расстояние от грани защемленной опоры до отгиба, 
а также расстояние между концом предыдущего отгиба и 
началом последующего (по отношению к опоре) в тех слу
чаях, когда отгибы требуются по расчету, должно быть не 
более величины и, определяемой по формуле (38) «Норм и 
технических условий проектирования бетонных и железобе
тонных конструкций» (НиТУ 123-55) (рис. 20).

26. Начало отгиба в растянутой зоне должно отстоять 
от нормального к оси элемента сечения, в котором отгибае
мый стержень полностью используется по моменту не менее

°) 6)

Рис. 19. Длина концов отогнутых гладких стержней 
а — оканчивающихся в растянутой зоне; б —то же, 

в сжатой зоне
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Рис. 20. Наибольшие допускаемые расстояния от грани опоры 
до начала отгибов и между отгибами 

а — на свободной опоре; на промежуточной или защемленной 
опоре; и — величина, определяемая по расчету согласно указа

ниям п. 90 НиТУ 123-55

Рис. 21. Расположение отгибов относи
тельно эпюры моментов

1 — эпюра моментов; 2 — эпюра мате
риалов; 3 — сечение, в котором стер
жень а по расчету не требуется; 4 — се
чение, в котором стержень б по расчету 

не требуется; 5 — начало отгиба 
в растянутой зоне
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Рис. 22. Расположение отгибов относи
тельно эпюры Qx.6

а — при равномерно распределенной на
грузке; 6 — при сосредоточенных 

нагрузках

Рис. 23. „Плавающий 
стержень



отгиба должен быть расположен не ближе того сечения, 
в котором отгиб не требуется по эпюре моментов (рис. 21).

27. Нижняя точка последнего отгиба (считая от опоры) 
при равномерно распределенных нагрузках должна нахо
диться по отношению к ближайшей опоре не ближе, чем 
точка пересечения эпюры расчетных поперечных сил с гори
зонтальной прямой, отсекающей от эпюры поперечных 
сил величину Qx.& (рис. 22,а), где Qx.б— величина попереч
ной силы, воспринимаемая совместно хомутами и бетоном, 
определяемая по формуле (31) «Норм и технических усло
вий проектирования бетонных и железобетонных конструк
ций» (НиТУ 123-55).

При сосредоточенных нагрузках нижняя точка послед
ней плоскости отгибов может находиться на расстоянии 
и (в направлении к опоре) от указанной выше точки пере
сечения эпюры поперечных сил с эпюрой Qx.6 (рис. 22,6). 
Значение и определяется по формуле (38) НиТУ 123-55.

28. При составлении спецификации арматуры размеры 
отгибов могут приниматься по табл. 7 Приложения.

Применение, отгибов в виде «плавающих» стержней 
(рис. 23) не разрешается.

VL СТЫКИ АРМАТУРЫ

А. Сварные стыки

29. Во всех случаях, когда соединение стержней по дли
не может быть произведено до монтажа арматуры, следу
ет, как правило, соединять стержни встык на контактных 
стыковых машинах.

Соединение стержней при помощи контактной стыковой 
электросварки можно производить: для горячекатаной ар
матуры при диаметре стержней не менее 10 мм, а для 
холоднообработанной арматуры при диаметре стержней не 
менее 14 мм. Контактная стыковая сварка холоднообра- 
ботаннои арматуры допускается при условии, чтобы пло
щадь сечения рабочих стержней, стыкуемых в одном сече
нии или в сечениях, расположенных друг от друга ближе 
30d7 была не более 25% от общей площади сечения рабо
чих стержней.

Допускается соединять при помощи контактной стыко
вой электросварки как стержни одинакового диаметра, так 
и стержни разных диаметров при условии, чтобы отноше
ние площади сечения стержня большего диаметра к площа-
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ди сечения меньшего диаметра составляло не более 2 для 
стержней диаметром до 36 м м  и не более 1,5 для стержней 
диаметром более 36 м м .

30. Сварные соединения (стыки) стержней на монтаже, 
а при отсутствии контактных стыковых машин при заготов
ке арматуры могут выполняться сваркой плавлением (свар
ка электродуговыми точками, электродуговая сварка швами 
и ванная св ар к а ).

Рис. 24. Стыки стержней электродуговыми точками
а — с накладками; б — внахлестку; / и b — длина 

и ширина электросварной точки;

Диаметр 
свариваемых 

стержней 
в мм

Минимальные размеры сварных соединений 
при сварке

с накладками (по рис. 24, а)
внахлестку (по рис. 

24, б)

/ ь ' , т 1 | Ъ * сг

От 8 до 30
1

> 1,2с/

, 1,5с/

Для глад
ких

стержней 
3d, а для

стержней 
периодичес
кого про
филя 4 d

d

|  2d

3d

12

1- ШОт 14 до 18

' 0,75с/

От 20 до 22 |  1,2 й



31. Сварку стыков стержней электродуговыми точками 
можно производить с применением круглых накладок (рис. 
24,а) или внахлестку (рис. 24,6).

Электродуговыми точками при помощи круглых накла
док (рис. 24,с) могут быть сварены стержни из стали ма
рок Ст.О и Ст.З. диаметрами от 8 до 22 мм включительно, 
а из стали марок Ст.5 и 25Г2С диаметрами от 8 до 20 мм 
включительно.

Электродуговыми точками внахлестку (рис. 24,6) могут 
быть сварены стержни из стали марок Ст.О и Ст.З диамет
рами от 8 до 22 мм.

При соединении стержней с накладками на каждый стык 
наплавляется 8 электродуговых точек — по 4 с каждой сто
роны соединения.

При соединении стержней внахлестку на каждый стык 
наплавляется 2 точки с одной стороны стыка при диаметре 
стержней до 12 мм включительно и 4 точки по 2 с каждой 
стороны стыка — при диаметре стержней более 12 мм.

Размеры электродуговых точек принимаются по рис. 24.
Длина накладки должна приниматься не менее 3d для 

гладких стержней из стали марок Ст.О и Ст.З и не менее 
4d — для стержней периодического профиля из стали ма
рок Ст.5 и 25Г2С.

Длина нахлестки должна приниматься не менее 3d.
32. Соединение горячекатаных гладких стержней из 

стали марок Ст.О и Ст.З и стержней периодического профи
ля из стали марок Ст.5 и 25Г2С электродуговой сваркой 
швами может производиться внахлестку (рис. 25), встык 
с применением накладок (рис. 26) и подкладок (рис. 27).

П р и м е ч а н и е .  «Накладкой» называется дополнительная деталь 
стыка, рассчитанная на восприятие всего усилия или большей его части; 
«подкладкой» называется дополнительная деталь стыка, служащая 
в основном формой для образования сварного шва.

33. При выполнении сварных стыков внахлестку концы 
арматуры отгибаются таким образом, чтобы стыкуемые 
стержни за пределами стыка находились на одной прямой 
и не разгибались под влиянием действующего в них растя
гивающего усилия.

В стыках внахлестку, изображенных на рис. 25,а, шов 
накладывается с одной стороны; такой тип стыка рекомен
дуется применять для соединения гладких стержней из 
стали марки Ст.З диаметром от 8 до 40 мм, для стержней
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периодического профиля из стали марки Ст.5 диаметром 
от 10 до 40 мм и из стали марки 25Г2С диаметром от 8 до 
32 мм.

Рис. 25. Стыки стержней электродуговой сваркой внахлестку 
а — с одним фланговым швом; б — с двумя фланговыми швами;

Вид арматуры
Длина стыка /ст не менее

с односторонними с двусторонними
швами швами

Гладкая Ы 4 d
Периодического профиля 10d —

В стыках, изображенных на рис. 25,6, шов накладывает
ся с двух сторон; такой тип стыка рекомендуется приме
нять для соединения гладких стержней из стали марки Ст.З 
диаметром от 8 до 40 мм.

Д лина нахлестки и длина шва должна быть при односто
роннем шве (рис. 25,а) не менее 8d для гладких стержней 
и не менее 10d для стержней периодического профиля; 
длина нахлестки и длина швов при двустороннем шве 
(рис. 25,6) должна приниматься для гладких стержней не 
менее Ы.

П р и м е ч а н и е .  Соединять стержни периодического профиля 
внахлестку с двусторонним швом (короткие стыки по рис. 25,6) не ре
комендуется.
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34. Д уговая сварка стыков накладками как при одно
сторонних швах (рис. 26,а ) , так и при двусторонних (рис. 
26,6) может применяться для гладких стержней из стали 
марок Ст.О и Ст.З диаметром от 8 до 80 мм, для стержней 
периодического профиля из стали марки Ст.5 диаметром 
от 10 до 80 мм и для стержней периодического профиля 
из стали марки 25Г2С диаметром от 8 до  40 мм. Длина 
накладок и сварных швов должна быть при односторонних

Рис. 26. Стыки стержней электродуговой сваркой 
с двумя накладками из стержней

а — с односторонними фланговыми швами; б—с двусторонними 
фланговыми швами; а' и б '— тоже, что а и б — для арматуры, 

предназначенной для работы при знакопеременной нагрузке' 
или при отрицательной температуре

Длина стыка /ст не менее

Вид арматуры с односторонними с двусторонними
швами швами

Гладкая Ы Ad
Периодического профиля 10d 5 d
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По 1-1°)

8~02d

Рис. 27. Стыки стержней электродуговой сваркой 
на подкладках с заваркой торцов

а — при сварке стержней, расположенных в горизонталь
ном или наклонном положении под углом менее 45°; 
б — при сварке стержней, расположенных в вертикальном 

положении или под углом 45° и более



швах (рис. 26,а) не менее 8d (по Ы  в каждую сторону от 
оси стыка) для гладких стержней и не менее 10d (по 5d 
в каждую сторону от оси стыка) для стержней периодиче
ского профиля; длина накладок и швов при двусторонних

швах (рис. 26,6) должна при
ниматься не менее 4d (по 2d в 
каждую сторону от оси стыка) 
для гладких стержней и не 
менее 5 d (по 2,5d в каждую 
сторону от оси стыка) для 
стержней периодического про
филя.

П р и м е ч а н и е .  Стыки с на
кладками, рассчитанные на работу дри 
знакопеременной нагрузке или при 
отрицательной температуре, рекомен
дуется выполнять в соответствии с 
рис. 26,а ' и б'.

Д ля стыков, изображенных на рис. 26, могут приме
няться накладки из гладких стержней или периодического 
профиля, а такж е уголковые.

Общая площадь поперечного сечения накладок в стыке 
должна быть не менее величины, определяемой по формуле:

/rH= F - ^ T, (2)
'va.y.H

где Fн — общая площадь поперечного сечения накладок 
в стыке;

F — площадь стыкуемого стержня;
R а.у — условное расчетное сопротивление стали стыку

емого стержня;
Яа.у.н— условное расчетное сопротивление стали на

кладок;
7 — коэффициент, учитывающий условия производ

ства сварки и работы накладок, принимаемый 
по табл. 5.

Т а б л и ц а  5
Значения коэффициента г

Марка стали стыкуемых стержней Диаметр стержней 
в мм

Значение коэффици* 
ента 7

Ст. 0 и Ст. 3 До 40 1.2
Более 40 1,5

Ст. 5 и 25Г2С До 40 1,5
Более 40 2,0

Рис. 28. Размеры сварных 
фланговых швов при соедине
нии гладких стержней и 

стержней периодического 
профиля
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Зазор между торцами стыкуемых стержней должен со
ставлять не менее 2 мм и не более 0,5d. Допускается уве
личение-зазора при соответствующем увеличении длины 
накладок.

Высота фланговых швов h в стыках внахлестку и с на
кладками должна составлять h = 0,25d, но не менее 4 мм, 
а ширина швов b — 0,5с?, но не менее 10 мм (рис. 28).

35. Дуговая сварка сты
ков стержней гладких и пе
риодического профиля с при
менением желобчатых под
кладок и с заваркой торцов 
выполняется по рис. 27,а 
для стержней, расположен
ных в горизонтальном или в 
наклонном положении под 
углом менее 45°, и по 
рис. 27,6 для стержней, рас
положенных в вертикальном 
положении или под углом 
45° и более.

Толщина подкладок дол
жна приниматься равной 
0,2с?, но не менее 4 мм; длина подкладок должна быть рав
на 2d, но не менее 30 мм.

Зазор между торцами стыкуемых горизонтальных или 
расположенных под углом менее 45° стержней должен со
ставлять 0,5с?, но не менее 12 мм. Допускается увеличение 
зазора до 0,6*?.

В стыках, осуществляемых по рис. 27,6, верхний стыкуе
мый стержень должен иметь на конце скос под углом 30— 
45° и притупление шириной 3—4 мм. Зазор между торцами 
стержней в этих случаях может приниматься равным 
5—6 мм.

36. Соединение гладких стержней и стержней периоди
ческого профиля диаметром от 20 мм и более в случае 
отсутствия стыковых машин может производиться при за 
готовке арматуры при помощи дуговой ванной и электро- 
шлаковой сварки на медных формах, а на монтаже в слу
чае наличия высококвалифицированных сварщиков при по
мощи ванной сварки на гладких стальных подкладках, а 
также ванношовной сварки (рис. 29).

При применении ванной сварки следует руководство
ваться «Указаниями по технологии электросварки армату-

/
Рис. 29. Стык, стержней собран

ных под ванную сварку
1 — стальная подкладка;

2 — прихватка
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ры железобетонных конструкций» (ВСН 38-57/МСПМХП— 
МСЭС).

37. Сварные стыки горячекатаной арматуры можно рас
полагать в любом сечении по длине стержня. Места свар
ных стыков, осуществляемых дуговой сваркой, должны 
быть указаны на чертежах. Расположение стыков следует 
назначать таким образом, чтобы они не мешали бетониро
ванию; так, например, стыки следует устраивать в местах, 
менее насыщенных арматурой; следует избегать устройства 
нескольких стыков в одном месте, и т. п.

£. Стыки внахлестку (без сварки)

38. При необходимости соединения сварных сеток стыки 
рекомендуется выполнять внахлестку без сварки. Такие 
стыки могут применяться также для сварных каркасов, а 
для стержней вязаных сеток и вязаных каркасов в случаях, 
когда сварные стыки трудно осуществимы.

Стыки растянутой арматуры, выполняемые внахлестку 
без сварки, не рекомендуется располагать в местах полного 
использования арматуры; стыки должны располагаться 
вразбежку.

В элементах, работающих на центральное (осевое) рас
тяжение (например, в затяжках) или на внецентренное 
растяжение при малых эксцентрицитетах, устройство сты
ков арматуры (за исключением сварных сеток и сварных 
каркасов) внахлестку без сварки не допускается. Растяну
тую арматуру в элементах, работающих на осевое растяже
ние, разрешается стыковать внахлестку без сварки только 
в плитах и стенках; в этом случае длину нахлестки в стыках 
следует принимать равной:

— 40 диаметрам стыкуемых стержней при гладких 
стержнях из стали марок Ст.О и Ст.З и стержнях периоди
ческого профиля из стали марки Ст.5;

— 45 диаметрам при холодносплющенных стержнях;
— 50 диаметрам при стержнях периодического профиля 

из стали марки 25Г2С.
39. При наличии по ширине элемента нескольких свар

ных сеток или сварных каркасов стыки их следует распо
лагать вразбежку, причем площадь сечения рабочих стерж
ней, соединяемых в одном месте (при расстоянии между 
осями стыков по длине соединяемых стержней не менее 
длины стыка), должна составлять не более 50% от общей 
площади рабочей арматуры в сечении элемента.
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Стыкование в рабочем направлении широких сварных 
сеток, укладываемых по одной-две на всю ширину элемен
та, допускается только в тех сечениях, где величина рас
четного изгибающего момента составляет не более 50% от 
максимального расчетного изгибающего момента. Стыко
вание в рабочем направлении внахлестку без сварки вя
заных сеток и вязаных каркасов допускается при условии,

а)

Рис. 30. Стыки сварных сеток в рабочем направлении 
внахлестку, без сварки

а — с расположением распределительных поперечных 
стержней стыкуемых сеток в одной плоскости; б — с рас
положением распределительных поперечных стержней 
стыкуемых сеток в разных плоскостях: в — с расположе
нием рабочих продольных стержней стыкуемых сеток в 
одной плоскости; d1 — диаметр рабочих стержней; — диа
метр распределительных стержней; и — расстояние (в осях) 
между распределительными стержнями; /н — длина стыка, 

принимается по табл. 6 Инструкции

чтобы суммарная площадь соединяемых в одном месте 
стержней (т. е. при расстоянии между осями стыков по дли
не соединяемых стержней менее длины стыка) составляла: 
при рабочей арматуре из стержней периодического профи
ля не более 50% от общей площади рабочей арматуры 
в сечении, а при рабочей арматуре из гладких стержней 
не более 25%.

40. Стыки сварных сеток внахлестку без сварки в рабо
чем направлении могут осуществляться по рис. 30, причем 
длину перепуска сеток /н следует принимать по табл. 6, но 
не менее 250 мм.
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При расположении стыков в сжатой зоне длина нахлест
ки / н уменьшается на 10d{ против величин, указанных 
в табл. 6.

В случае применения для рабочих стержней сварных 
сеток гладкой стали на длине стыка должно располагаться 
не менее трех поперечных стержней каждой сетки, диаметр 
которых должен быть не менее указанных в табл. 3. В слу-

Рис. 31. Стыки сварных сеток из стержней пе
риодического профиля в рабочем направлении 

внахлестку (без сварки)
а — без приварки поперечных стержней на длине 
стыка в одной из стыкуемых сеток; б — то же, 

в обеих стыкуемых сетках

чае применения для рабочих стержней сварных сеток стали 
периодического профиля, при стыковании сеток рекоменду
ется располагать рабочие стержни в одной плоскости; при 
этом одна из стыкуемых сеток (рис. 31,а) или обе сетки 
(рис. 31,6) в пределах стыка могут не иметь приваренных
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поперечных стержней. Выполнение стыков сварных сеток 
по рис. 31 в случае применения рабочей арматуры из глад
ких стержней не допускается.

Т а б л и ц а  G
Длина перепуска сварных сеток и каркасов /н в рабочих стыках 

внахлестку без сварки, расположенных в растянутой зоне

В
"в

Вид рабочей арматуры сварных 
каркасов и сеток диаметром dL Тип стыка

Минимальная длина 
перепуска (нахлестки) 

1 при бетоне марки

2 100 и 150 200 и выше

1 Сталь горячекатаная пе
риодического профиля мар
ки Ст.5 По рис. 30 Ш х 25dx

2 То же По рис. 31 '

3 Сталь горячекатаная глад
кая марок Ст.З и Ст.О По рис. 30

35d! 30dx
4 Сталь холодносплющен- 

ная периодического профи
ля По рис. 30

5 То же По рис. 31

6 Проволока холоднотянутая 
низкоуглеродистая и сталь, 
подвергнутая силовой ка
либровке По рис. 30 т х 35 dx

7 Сталь горячекатаная пе
риодического профиля мар
ки 25Г2С По рис. 30

8 То же По рис. 31 454i ш х

41. Для рабочих стыков сварных сеток, выполняемых 
внахлестку без сварки, расположенных в растянутой зоне, 
необходимо при диаметре рабочих стержней d\> 10 мм про
верять условие

* < 7 ^ 4  О)Аа.у
где v — минимальное расстояние между продольными 

стержнями;
R р — расчетное сопротивление бетона растяжению; 
R a.y — условное расчетное сопротивление продольной 

арматуры.
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Если условие (3) не соблюдено, то следует в местах 
стыков ставить дополнительную арматуру в виде хомутов, 
заводя их в сжатую зону (рис. 32).

Площадь сечения дополнительных хомутов /х на каж 
дый стыкуемый стержень площадью / а должна составлять 
не менее

Л »  0 ,4 / , ^а.у
^а.у.х

(4)

где R а.у — условное расчетное сопротивление продольной 
арматуры;

/? а  у.х— условное расчетное сопротивление дополнитель
ных хомутов.

Рис. 32. Дополнительные сварные хомуты, укладываем 
мые в местах стыков основных сварных сеток (на
грузка приложена снизу, верхняя арматура растянута)
а — дополнительная сварная сетка; 1 — стержни допол
нительной сварной сетки; 2 — хомуты дополнительной 

сварной сетки

42. Стыки сварных сеток в нерабочем направлении 
(рис. 33,а) выполняются внахлестку с перепуском, (считая 
между крайними рабочими стержнями сетки):

а) при диаметре распределительной арматуры d2< 4 мм 
на 50 мм; б) при диаметре распределительной арматуры 
d2> 4  мм на 100 мм.
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При диаметре рабочей арматуры 16 иш и более стыки 
сварных сеток в нерабочем направлении рекомендуется 
осуществлять путем укладки дополнительных стыковых се- 
ток с перепуском в каждую сторону на 15*4, но не менее 
100 мм (рис. 33,6).

Устройство указанных выше стыков сварных сеток 
(рис. 33) в нерабочем направлении не требуется в следую
щих случаях:

а) при укладке сварных полосовых сеток в двух взаимо- 
перпендикулярных на
правлениях; б) при 
расположении распре
делительной арматуры 
сеток вдоль желе
зобетонных балок (ре
бер), например, в ме
стах надопорной ар
матуры неразрезных 
плит перекрытий (см. 
рис. 68), в подпорных 
стенах, в плитных фун
даментах; в) при до
полнительном конст
руктивном армирова
нии в направлении рас
пределительной арма
туры (осуществляе
мом, например, уста
новкой специальных 
каркасов).

43. Рабочие стыки 
сварных каркасов с односторонним расположением рабо
чих стержней, выполняемые внахлестку (без сварки) по 
рис. 34, должны иметь длину перепуска не менее указанной 
в табл. 6; при этом в каркасах с рабочей арматурой из 
гладких стержней на длине стыка должно располагаться 
не менее трех приваренных стержней поперечной армату
ры, диаметр которых должен соответствовать требованиям 
табл. 4.

Стыкование внахлестку без сварки каркасов с двусто
ронним расположением продольных рабочих стержней не 
допускается.

В балках на длине стыка каркасов должны распола
гаться хомуты (поперечные стержни с шагом не более 5dj

Рис. 33. Стыки сварных сеток в не
рабочем направлении

а — внахлестку; б — стык с дополни
тельной сварной сеткой; dx — диа
метр рабочих стержней; d2 — диаметр 
распределительных стержней; 1—осно

вные сетки; 2 — дополнительная 
сетка
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или: корытообразные сварные сетки с шагом поперечных 
стержней не более Ъй\ (рис. 35).

П р и м е ч а н и е .  Если расстояния между поперечными стержнями 
сварных сеток не могут быть по условиям табл. 4 приняты равными 
Ми следует устанавливать вязаные хомуты.

44. Концы рабочих растянутых стержней арматуры вя
заных каркасов и сеток в стыках, выполняемых внахлестку 
без сварки, должны быть перепущены не менее, чем на 
длину /н, принимаемую по табл. 7.

Рис. 34. Стык сварных каркасов с односторонним 
расположением рабочих стержней

а — при расположении поперечных стержней в одной плос
кости; б — при расположении поперечных стержней в двух 

плоскостях

Рис. 35. Дополнительная поперечная арматура в стыках сварных 
каркасов, осуществляемых внахлестку без сварки

ш —— в виде сварной сетки; б — в виде дополнительных хомутов; 
1 — дополнительная сварная сетка; 2 — дополнительные хомуты под

вязывают к продольным стержням стыкуемых каркасов

При расположении стыков в сжатой зоне длина нахлест
ки уменьшается на lOdi против величин, указанных 
табл. 7. При отсутствии в сжатых гладких стержнях
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крюков величина /„ независимо от марок бетона прими* 
мается не менее 30di.

Т а б л и ц а  7

Длина перепуска концов растянутых стержней вязаных каркасов 
и сеток /„ в рабочих стыках, выполненных внахлестку без сварки

с:£3 Вид рабочей арматуры вязаных каркасов и 
сеток диаметром dx

Минимальная длина пере
пуска (нахлестки) /н при 

бетоне марки

2 100 и 150 200 и выше

1 Сталь горячекатаная периодическо
го профиля марки Ст. 5 . . . .  . 35 dx 30 <f,

2 Круглый прокат из сталей марок 
Ст. 0 и Ст. 3 ........................................... 35 dx 30 dx

3 Сталь холодносплющенная периоди
ческого п р о ф и л я ....................................... 40 dx 35 dx

4 Сталь горячекатаная периодического 
профиля марки 25 Г 2 С ........................... 45 dt 40 dx

В стыках сжатых стержней вязаных каркасов, выпол
няемых внахлестку без сварки на длине стыка расстоя
ние между хомутами должно назначаться не более lOrfi.

45. В изгибаемых элементах в местах стыков растянутой 
арматуры, выполняемых внахлестку без сварки, в сечении, 
где растянутая арматура используется полностью, расстоя
ние между хомутами должно быть не более 5 диаметров 
рабочей арматуры.

VII. ЗАЩИТНЫЙ СЛОЙ

46. Толщина защитного слоя бетона для рабочей арм а
туры должна приниматься:

а) в плитах и стенках толщиной до 100 мм включитель
но, не менее 10 мм;

б) в плитах и стенках толщиной более 100 мм и в реб
рах часторебристых перекрытий не менее 15 мм;

в) в балках и выступающих ребрах при высоте менее 
250 мм толщина защитного слоя бетона, принимаемая 
такой же, как и для плит;

г) в балках и выступающих ребрах при высоте балок и 
ребер 250 мм и более, а такж е в колоннах при диаметре 
продольной арматуры до 20 мм — не менее 20 мм; при диа
метре продольной арматуры более 20 мм — не менее 25 мм;
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при диаметре продольной арматуры более 35 мм рекомен
дуется принимать толщину защитного слоя бетона не ме
нее 30 мм, а при применении в качестве арматуры фасон
ного проката — 50 мм-,

д) в фундаментных балках, а такж е в сборных фунда
ментах — при наличии подготовки — не менее 35 мм;

е) в монолитных фундаментах (отдельных, плитных и 
ленточных) для нижней арматуры при отсутствии подго
товки не менее 70 мм, а при наличии подготовки не менее 
35 мм.

Хомуты и поперечные стержни должны отстоять от по
верхности бетона не менее, чем на 15 мм.

В элементах трубчатого (кольцевого) сечения расстоя
ние от стержней продольной арматуры до внутренней по
верхности должно быть не менее, чем до наружной.

При систематических воздействиях дыма, паров кислот, 
высокой влажности и т. п. указанные толщины защитного 
слоя должны быть увеличены не менее, чем на 10 мм.

При назначении толщины защитного слоя бетона долж 
ны учитываться указания приложения 1 «Противопожар
ных норм строительного проектирования промышленных 
предприятий и населенных мест» (Н 102-54) в отношении 
требуемой огнестойкости конструкций.

Д ля сборных железобетонных элементов при марке бе
тона 200 и выше толщина защитного слоя бетона может 
быть уменьшена на 5 мм против указанных выше величин, 
но должна быть не менее 10 мм для плит и не менее 20 мм 
для балок и колонн.

Во всех сборных железобетонных элементах концы 
стержней продольной арматуры должны отстоять от торца 
элемента: в панелях, настилах и плитах не более 5 мм и в 
прочих элементах не более чем на 10 мм.

В элементах сборных конструкций, имеющих подрезку 
у опор, толщина защитного слоя бетона для нижней про
дольной арматуры на длине подрезки должна быть не бо
лее толщины защитного слоя этой арматуры в пролете 
элемента (рис. 36).

47. Требуемые размеры защитных слоев бетона должны 
быть обеспечены специальными мероприятиями. К арма
турным каркасам  могут быть приварены специальные 
стержни, упирающиеся в стенки и днище формы или опа
лубки (рис. 37), либо даны удлиненные поперечные стерж
ни в горизонтальном и вертикальном направлениях, фикси
рующие положение каркаса относительно формы (рис. 38)
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Рис. 36. Армирование концов сборных железобетонных 
элементов с подрезкой на опорах

а — толщина защитного слоя бетона для продольной 
рабочей арматуры (толщина защитного слоя бетона 
на опоре должна быть не больше, чем в пролете); 
б — расстояние от конца продольной рабочей армату
ры до торца элемента, величину которой принимают 

в панелях, плитах и элементах настила &<5 мм 
и в балках 6 <10 мм

Рис. 37. Упоры для обеспечения проектного положения 
арматурных каркасов в форме (опалубке)

Рис. 38. Арматурный каркас балки с упорами в виде 
удлиненных поперечных стержней

Рис. 39. Упоры для поддержания верхних сеток
а — в виде плоских каркасов, расположенных под 
углом; б — в виде плоских каркасов (лесенок), согну

тых зигзагом



и т. п., требуемое проектное расположение арматурных 
каркасов может быть обеспечено также установкой в фор
му бетонных подкладок или специальными устройствами в 
самих формах.

Правильное положение верхней арматуры в монолит
ных плитах должно быть обеспечено установкой подставок 
«лягушек» из круглой стали или специальных каркасов, 
составленных «в козлы» по два (рис. 39,а) или согнутых 
зигзагом (рис. 39,6).

Правильное положение арматуры в стенах должно быть 
обеспечено бетонными прокладками, а при установке арма
туры в виде изготовленных заранее блоков из двух сеток— 
приваркой раскрепляющих каркасов к сеткам.

Для обеспечения величины защитного слоя бетона над
лежит предусматривать применение приваренных к арма
туре фиксаторов, упоров и специальных каркасов, а также 
установку «лягушек» или подкладок; указанные мероприя
тия должны быть отражены в рабочих чертежах элементов 
конструкций и учтены в спецификациях.

VIII. РАССТОЯНИЕ МЕЖДУ СТЕРЖНЯМИ

48. Расстояние в свету между стержнями продольной 
арматуры вязаных каркасов в горизонтальных или наклон
ных элементах должно составлять не менее диаметра стерж
ней и не менее для нижней арматуры — 25 мм, для верхней 
арматуры — 30 мм.

При расположении нижней арматуры более чем в два 
ряда расстояние между стержнями (кроме стержней двух 
нижних рядов) должно увеличиваться вдвое.

Если при бетонировании сборных железобетонных эле
ментов не предусматривается заполнение форм сквозь 
верхнюю арматуру, расстояние между стержнями верхней 
арматуры может приниматься таким же, как и для нижней.

В колоннах расстояние между продольными стержнями 
в свету должно быть не менее 50 мм. Для сборных колонн, 
бетонируемых в горизонтальном положении, минимальное 
расстояние между стержнями продольной арматуры 
должно приниматься, как для горизонтальных элемен
тов.

В плитах расстояние между рабочими стержнями в 
средней части пролета и над опорой (вверху) при вязаных 
арматурных сетках должно быть не более:
200 мм — в плитах толщиной до 150 мм;



1,5 Л„— в плитах толщиной более 150 мм, 
где h a— толщина плиты.

Расстояние в свету между стержнями арматуры пе
риодического профиля принимается без учета выступов и 
ребер стержней.

В элементах, армированных сварными каркасами и сет
ками, наименьшие допускаемые расстояния между стерж
нями арматуры должны приниматься для сварных сеток 
по табл. 3, для сварных каркасов по табл. 4. В каркасах 
колонн при наличии в плоских элементах каркасов более 
трех продольных стержней расстояние между ними должйо 
быть не менее величин Oi, указанных в табл. 4.

Расстояние в свету между продольными стержнями со
седних плоских сварных каркасов должно быть не менее 
расстояния в свету между продольными стержнями вяза
ных каркасов.

IX. ЗАКЛАДНЫЕ ДЕТАЛИ

49. Закладные детали для соединения сборных желе
зобетонных элементов следует изготовлять из стали марки 
Ст. 3 или из сталей иных марок, отвечающих условиям 
свариваемости, а их конструкция должна обеспечивать 
удобство изготовления.

При конструировании закладных деталей в виде сталь
ных плит, обрезков уголков, швеллеров, двутавров и т. п. 
необходимо предусматривать надежное крепление их в бе
тоне путем приварки к арматурному каркасу или с по
мощью приварки коротышей. Кроме того, в необходимых 
случаях, следует предусматривать способы крепления 
закладных деталей к формам (опалубке) в процессе формо
вания железобетонных изделий.

Приварка к закладным деталям листовой и полосовой 
стали, разделяющей бетон на отдельные участки, не ре
комендуется.

50. Толщина стальных листов или профилей закладных 
деталей должна приниматься не менее 4 мм. Закладные 
детали, как правило, должны располагаться таким обра
зом, чтобы они не выступали за наружные грани железо
бетонных элементов.

51. При закреплении закладных деталей в бетоне спе
циальными анкерными стержнями последние следует вы
полнять из горячекатаной стали периодического профиля в 
виде прямых коротышей без отгибов. Соединение анкерных
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стержней с закладными деталями следует производить ду
говой сваркой.

52. Анкерные стержни закладных деталей, рассчитан
ные на восприятие растягивающих усилий, действующих 
по нормали к плоскости закладных деталей, должны со
единяться с последними торцом (втавр); такие соединения 
стержней с пластинами или с плоскими элементами сорто
вого проката (рис. 40) рекомендуется выполнять электро
сваркой под флюсом.

Рис. 40. Соединение стержней втавр с пластинами или 
с плоскими элементами сортового проката электро

сваркой под слоем флюса

Сваркой под флюсом можно соединять втавр с листо
вым или сортовым прокатом стержни периодического про
филя марок Ст.5 и 25Г2С диаметрами до 30 мм включи
тельно; толщина стальных пластин закладных деталей во 
избежание опасности их прожигания должна быть не менее 
0,5d, где d диаметр привариваемого втавр стержня. Свар
ка стержней втавр должна производиться в соответствии с 
«Указаниями по технологии электросварки арматуры же
лезобетонных конструкций» (ВСН 38-57/МСПМХП — 
МСЭС).

53. В качестве анкеров не рекомендуется применять 
отогнутые стержни в виде «уток» или скоб, а также от
дельных стержней с отогнутыми концами (лапками), при
вариваемых к закладным деталям в местах отгибов за 
исключением случаев, когда они устанавливаются по кон
структивным соображениям и не предназначены для вос
приятия нормальных растягивающих усилий.
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54. Соединение закладных деталей из фасонного про
ката и листовой стали со стержнями арматурных каркасов 
или сеток может производиться внахлестку при помощи 
электродуговых точек (рис. 41) или электродуговой свар
кой швом (рис. 42).

По 2-2
£ л у  'АН

** i!
Рис. 41. Соединение стержней с закладны
ми деталями внахлестку электродуговыми 

точками
а — двумя точками; б — тремя точками; 

I к lx — длина электродуговых точек 
/ ^  1,2б1; ^  d;

b и bi — ширина электродуговых точек 
Ь > d; Ьг > 1,4rf

55. Электродуговые точки рекомендуется применять для 
соединения внахлестку с листовым или сортовым прокатом 
стержней диаметром от 10 до 16 мм включительно.

Минимальные размеры сварных точек (рис. 41), т. е. 
длина / и ширина ft должны составлять соответственно 
/ =  1,2 и ft =*1,0 диаметра стержня для боковых точек 
и /г =  1,0 и f t i= l ,4 для торцовых точек.
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56. Электродуговую сварку фланговым швом рекомен
дуется применять для соединения внахлестку с листовым 
и сортовым прокатом стержней диаметром от 18 мм и выше.

Длина фланговых швов должна приниматься при сое
динении стержней периодического профиля с листовым и

а)  lcm*ud(5d)

Рис. 42. Соединение стержней с закладными деталями 
внахлестку электродуговой сваркой швом

а — с односторонними фланговыми швами; б  — с дву
сторонними фланговыми швами;

Длина стыка в при сварке

Вид арматуры двумя фланго четырьмя флан
выми швами говыми швами

Гладкая Ad 2d
Периодического профиля 5 d 2,5d

сортовым прокатом двумя швами в соответствии с рис. 42,а 
не менее Ы, а при соединении четырьмя швами согласно 
рис. 42,б не менее 2,Ы.

Д ля гладких стержней длина фланговых швов прини
мается соответственно по рис. 42,а  не менее 4d и по 
рис. 42,6 не менее 2d.
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Высота сварного шва я должна составлять 0,25d, но 
не менее 4 мм, а ширина шва b — 0,5^, но не менее 8 мм 
(рис. 43).

Примечание .  Соединения, рассчитанные для работы в условиях 
динамической нагрузки, следует выполнять сваркой швом преимущест
венно по типу рис. 42,6; при этом 
производят наплавку «усов», как по
казано на рис. 42,6 пунктиром.

57..В случаях, когда для 
подъема и монтажа сборных 
железобетонных элементов 
предусматривается устройство 
закладываемых в бетон петель 
(крюков) они должны выпол
няться из круглой горячеката
ной стали марки Ст. 3.

Применение для петель хо- 
лоднообработанных сталей не 
разрешается. Требуемые диа
метры петель (крюков) в за-

м
p o 'v

Ж и
-dr h7^

Рис. 43. Размеры сварных 
фланговых швов при соедине
нии гладких стержней и стерж
ней периодического профиля 

с листовым и сортовым 
прокатом

висимости от приходящихся на
них при подъеме усилий приведены в табл. 10 Приложения.

X. ФУНДАМЕНТЫ

А. Отдельные фундаменты
58. Отдельные фундаменты под колонны рекомендуется 

армировать сварными сетками.
Расстояние между осями стержней в фундаментах долж

но быть не менее 100 мм.
59. При возможности изготовления и транспортирования 

сеток больших размеров рекомендуется армировать фунда
менты цельными сетками без устройства стыков сеток. При 
отсутствии такой возможности следует применять узкие 
сетки с продольной рабочей арматурой; сетки в этом случае 
следует укладывать в двух плоскостях таким образом, что
бы рабочая арматура в верхних и нижних сетках проходила 
в двух взаимно перпендикулярных направлениях. Сетки в 
каждой плоскости укладываются рядом друг с другом без 
нахлестки (рис. 44).

60. Высоту ступеней фундаментов рекомендуется прини
мать кратной 100 мм.

Толщина защитного слоя для арматуры отдельных фун-
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даментов должна назначаться в соответствии с требова
ниями п. 46 и должна быть указана в рабочих чертежах

фундаментов.
61. Отдельные фунда

менты под сборные ж еле
зобетонные колонны ре
комендуется выполнять 
стаканного типа (рис. 45).

Глубина заделки ко
лонны должна прини
маться:

а) для фундаментов 
одиночных колонн не ме
нее большего размера по
перечного сечения колон
ны (рис. 45,а );

б) для фундаментов 
двухветвевых колонн не 
менее 1,5 Нв , где Н в — 
больший размер попереч
ного сечения ветви и не 
менее ЧзНи, где Н„ — 
больший размер сечения 
всей колонны (рис. 45,6).

Глубина заделки ко
лонны, кроме того, долж 
на удовлетворять сле
дующим требованиям:

а) при бетоне колонны 
марки 200 и выше — 
должна быть не менее 20 
диаметров продольной 
рабочей арматуры ко
лонны, а при бетоне м ар
ки 150 — не менее 25 
диаметров;

б) допускается умень
шать глубину заделки до 15 диаметров продольной рабочей 
арматуры при условии приварки к концам продольных ра
бочих стержней дополнительных анкерующих стержней 
(рис. 46, а) или шайб (рис. 46, б).

Глубина стакана фундамента Н должна приниматься 
равной указанной выше глубине заделки колонны плюс 
50 мм.

Рис. 44. Расположение сварных сеток 
при армировании фундамента 

узкими сетками
а — план сеток, укладываемых в 
верхнем ряду; то же, в нижнем 
ряду; С-1, С-2 и С-3 — сварные арма

турные сетки различных типов
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Толщина дна стакана должна приниматься не менее 
200 мм.

Толщина стенок стакана должна приниматься не менее 
200 мм и не менее У* высоты верхней ступени.

Зазоры между стенками стакана и колонной должны 
приниматься равными понизу 50 мм и поверху 75 мм.

62. При необходимо
сти для отдельных сбор
ных колонн увеличения 
заглубления подошвы 
фундамента против при
нятого для данного соору
жения нормального за
глубления и нецелесооб
разности устройства под- 
бутки или увеличения 
длины колонн возможно 
применение фундаментов 
с увеличенной высотой 
стаканной части, рассчи
танной соответственно, 
как бетонное или железо
бетонное сечение (рис.
47).

63. Для заделки же
лезобетонных монолит
ных колонн в фундамен
ты в последних устраи
ваются выпуски армату
ры площадью сечения 
равной расчетному сече
нию арматуры у обреза фундамента.

Выпуски арматуры должны быть соединены хомутами 
(привязанными или приваренными); первый хомут ставит
ся у нижних концов арматуры, второй — на расстоянии 
100 мм от верхней грани фундамента (рис. 48).

При армировании колонн гладкими стержнями выпуски 
ставятся на сетку фундамента и заканчиваются в нижней 
части прямыми крюками (рис. 48,а); при армировании ко
лонн стержнями периодического профиля в нижней части 
крюки не делаются, стержни при наличии бетонной подго
товки ставятся непосредственно на подготовку, а при от
сутствии подготовки — на бетонные подкладки или на кир
пичи (рис. 48,6). Выпуски арматуры должны быть задела-

Рис. 45. Соединение колонн с фун
даментом

а — одиночных; 6 — двухветвевых; 
Н — глубина стакана фундамента 
принимается согласно указаниям п. 61; 
/ /н—больший размер сечения колонны;

1 — стык колонны с фундаментом 
замоноличивают бетоном марки 200
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ны в фундамент не менее чем на величину 25d, где d — наи
больший диаметр продольной рабочей арматуры колонны.

64. Стыки арматуры монолитных колонн с выпусками из 
фундамента рекомендуется устраивать выше верха фунда
ментных балок, а при отсутствии фундаментных балок вы
ше уровня пола (рис. 49 ,а ). При значительном заглубле-

Рис. 46. Анкеровка рабочей арматуры колонн из бетона марки 200 
и выше при глубине заделки 15d<H  — 50 мм <  20d и из бетона 

марки 150 при глубине заделки Ъ0мм<2Ы
д —приварка дополнительных анкерующих стержней диаметром 
d% >0,5rf; б' —приварка анкерных шайб диаметром или размерами 

сторон dm >2,5d и толщиной Ь >Q,3d; d — диаметр рабочей 
арматуры колонн

г 1 П о  /  - /

ь

Рис. 47. Фундамент с повышенной стаканной частью

нии фундаментов (более 3 ж от уровня пола до верха фун
дамента) возможно устройство второго стыка на уровне 
верха фундамента.

Стыки арматуры монолитных колонн с выпусками из 
фундаментов при армировании колонн вязаными каркасами 
рекомендуется выполнять внахлестку без сварки.
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В  колоннах, работающих на центральное сжатие или н а  

внецентренное сжатие с эксцентрицитетом продольной силы 
относительно оси сечения е0 <  0,2А0, стыки арматуры ко
лонны с выпусками из фундамента могут устраиваться в 
одном месте; при е0 >  0,2А0 стыки должны выполняться 
вразбежку не менее, чем в двух уровнях с каждой стороны 
сечения колонны. Расстояние между осями стыков по длине 
стыкуемых стержней должно быть не менее длины стыка. 
Устройство стыков внахлестку без сварки при числе стыкуе
мых стержней с каждой стороны сечения менее трех при

Рис. 43. Установка арматуры колонн на нижнюю 
сетку фундамента

а — при рабочей арматуре колонн из гладких стер
жней; б — то же, из стержней периодического про
филя; 1 — гладкие стержни; 2*— стержни периоди
ческого профиля; 3 — бетонные подкладки или кир

пич

Рис. 49. Стыки рабочей арматуры колонн со стержнями, 
выпущенными из фундамента

а — при отсутствии фундаментных балок и при расположении 
верха фундамента от уровня пола не более 3 м; б — при арми

ровании колонн сварными каркасами (пример решения)

63



e0>0,2h0 не допускается. При стыковании трех стержней 
первым стыкуется один средний стержень.

Стыки арматуры следует выполнять в соответствии с 
указаниями п. 44.

65. При армировании монолитных колонн сварными 
каркасами рекомендуется стык арматуры колонны с выпус
ками из фундамента устраивать: при наличии фундамент-

а)
, 1 *—

t ^
з :

1 ^ (

1 1 "if" 
т 1

- 4 -  а
Рис. 50. Железобетонные фундаменты под стальные ко

лонны
а  — при высоте фундаментов, соответствующей длине 
анкерных болтов; б  — при высоте фундаментов, превы

шающей длину I анкерных болтов

ных балок — непосредственно выше верха балок, а при от
сутствии фундаментных балок — на уровне пола; при этом 
стык каркасов колонн с выпусками из фундамента рекомен
дуется выполнять дуговой сваркой. Конструкция стыков 
должна быть такова, чтобы обеспечивалось удобство вы
полнения работ по установке каркаса колонн на выпуски 
арматуры из фундаментов, по выверке и последующей мон
тажной сварке стыков.

Пример возможного решения такого типа стыка приве
ден на рис. 49,6.

66. В фундаментах монолитных колонн следует для 
удобства установки опалубки размеры в плане стыкуемой 
с колонной верхней части фундамента принимать увеличен
ными на 50 мм в каждую сторону по сравнению с размера
ми поперечного сечения колонны (рис. 49,а).

67. Д ля заделки стальных колонн в железобетонные 
фундаменты в последних предусматривается закладка ан-
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керных болтов (рис. 50,а); в случаях, когда высота фун
дамента превышает требуемую длину заделки анкерных 
болтов, возможно выполнение верхней части фундамента 
в соответствии с рис. 50,6; арматура верхней части фунда
мента назначается по расчету.

68. При опирании железобетон
ных колонн на бетонные или бу- 
тобетонные фундаменты высоту 
железобетонных башмаков (рис.
51) следует назначать не менее 
наибольшего расстояния от грани 
колонн до края башмака, не ме
нее 300 мм и не менее 20 диамет
ров продольных стержней колонн.
Железобетонные башмаки долж
ны армироваться сеткой из стер
жней диаметром не менее 8 мм.

Б. Ленточные фундаменты
69. Ленточные монолитные 

фундаменты рекомендуется уст
раивать таврового сечения (рис.
52) . Полки при больших вылетах 
могут устраиваться со скосами, 
при этом минимальная толщина полки должна принимать
ся для ленточных фундаментов не менее 200 мм.

Толщина полки должна назначаться из условия, чтобы 
в ней не требовалось поперечное армирование (хомуты и 
отогнутые стержни).

70. Нижнюю продольную рабочую арматуру ленточного 
фундамента рекомендуется укладывать в пределах всей 
его ширины.

Площадь сечения как верхней, так и нижней арматуры 
должна приниматься из условия обеспечения процентов ар
мирования не менее величин, приведенных в табл. 2. Ука
занные в табл. 2 минимальные проценты армирования 
должны приниматься по отношению к поперечному сечению 
ребра (без свесов полок). Для армирования ленточных 
фундаментов следует, как правило, применять сварные сет
ки предпочтительно заводского изготовления и сварные 
каркасы, при этом в расчетное сечение продольной армату
ры следует включать как арматуру ребра, так и продоль
ную арматуру сеток.

71. При наличии сварных сеток, ширина которых равна

<5

Рис. 51. Опирание железо
бетонных колонн на бетон
ные и бутобетонные фунда

менты

5 Зак. 853



ширине плиты (полки), рекомендуется армировать плиту 
сварными сетками с рабочей арматурой, расположенной в 
двух направлениях, используя поперечную арматуру сетки 
в качестве рабочей арматуры полок при работе их как кон
солей, а продольную арматуру сетки в качестве продоль
ной арматуры ленточного фундамента.

Рис 52, Армирование плиты ленточного железобетон 
ного фундамента узкими сварными сетками

а — план сеток первого (нижнего) ряда; б — план сеток 
второго (верхнего) ряда

При отсутствии широких сеток рекомендуется армиро
вать плиты сетками с рабочей арматурой одного направле
ния, укладывая их таким образом, чтобы в одном нижнем 
ряду находились сетки с рабочей арматурой, расположенной 
поперек ребра (для работы полок-консолей), а во втором, 
верхнем, ряду — сетки с рабочей арматурой, расположен
ной вдоль ленточного фундамента; сетки в каждом ряду 
укладываются рядом друг с другом без нахлестки (рис. 52). 
При этом стыки стержней рабочей арматуры верхних се
ток устраиваются внахлестку без сварки в соответствии с 
указаниями пп. 40 и 41.

72. Ребра ленточных фундаментов рекомендуется арми
ровать сварными каркасами, приведенными на рис. 7. При 
этом следует руководствоваться общими указаниями по



армированию железобетонных балок сварными каркасами.
Сварные каркасы, применяемые для армирования лен

точных фундаментов, должны быть объединены в простран
ственные каркасы путем приварки поперечных стержней.

73. В ребрах ленточных фундаментов в верхней «асти
следует на всем их про
тяжении предусматри
вать укладку корыто
образно согнутых сеток 
или горизонтальных 
сеток с крюками на по
перечных стержнях
(рис. 53).

В случаях, когда по
перечные стержни,
привариваемые для 
образования простран
ственных каркасов, ус
танавливаются на рас
стояниях не более 20 
диаметров продольных 
стержней каркасов, дополнительные корытообразно сог
нутые сетки или сетки с крюками могут не уклады
ваться.

74. При армировании ребер ленточных фундаментов 
вязаными каркасами диаметр хомутов должен принимать
ся не менее 8 мм; хомуты должны быть замкнутыми, коли
чество ветвей хомутов и расстояния между ними определя
ют расчетом, при этом количество ветвей хомутов должно 
быть не менее двух при ширине ребра до 350 мм, не менее 
четырех при ширине ребра 350—800 иш ине менее шести 
при ширине ребра более 800 мм. Расстояние между хому
тами должно быть не менее 15^ диаметров верхней про
дольной арматуры для вязаных каркасов и не менее 20d 
для сварных.

При армировании ребер ленточных фундаментов свар
ными каркасами количество плоских каркасов должно быть 
не менее двух при ширине ребра до 400 мм, не менее трех 
при ширине ребра более 400 и до 800 мм и не менее четы
рех при ширине ребра более 800 мм.

75. При возможности отрыва полок фундамента от грун
та следует предусматривать армирование свесов полок по
верху (рис. 53; верхняя арматура показана пунктиром).

76. Расстояния между стержнями рабочей арматуры

5* 67

Qopuonm
1 2

Рис. 53. Армирование ребер ленточного 
железобетонного фундамента сварными 

каркасами
1 — корытообразно согнутая сварная сет
ка; 2 — сварная сетка с крюками на 

концах поперечных стержней



полки и ребра должны приниматься в соответствии с указа
ниями п. 48. При этом в мощных ленточных фундаментах 
рекомендуется в целях возможности увеличения крупности 
заполнителя бетона принимать расстояние между стержня
ми в ребре не менее 100 мм.

77. При вылете полок фундамента более 750 мм полови
ну рабочей арматуры полок можно обрывать на расстоянии 
а= 0 ,5  1\ — 20d от наружного края фундамента (рис. 54), 
где 1\ вылет полок, d — диаметр рабочей арматуры полок.

Рис. 54. Армирование плиты железобетонных ленточ
ных фундаментов при свесах полки плиты более 750 мм
а — при применении вязаной арматуры (на концах стер
жней периодического профиля крюки не устраивают); 

б — при применении сварных сеток

78. Толщина защитного слоя бетона в ленточных фунда
ментах должна назначаться в соответствии с указаниями 
п. 46 и должна быть указана в рабочих чертежах фунда
ментов.

В. Сплошные плитные фундаменты

79. Сплошные плитные фундаменты следует, как пра
вило, армировать сварными сетками предпочтительно за 
водского изготовления. Сетки рекомендуется принимать с 
рабочей арматурой одного направления и укладывать их 
друг над другом не более чем в четырех плоскостях.
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Сетки в каждой из расположенных друг над другом 
плоскостей должны укладываться без нахлестки в нерабо
чем направлении таким образом, чтобы в соседних плоско
стях рабочая арматура сеток проходила в перпендикуляр
ных направлениях.

Стыки рабочих стержней сеток рекомендуется устраи
вать внахлестку без сварки.

При расположении сеток каждого направления в не
скольких плоскостях стыки рабочих стержней сеток, распо-

/

Рис. 55. Армирование сплошных железобе
тонных. плитных фундаментов сварными 

сетками и каркасами
1 — верхние сетки; 2 — нижние сетки; 

3  — каркасы подставки

ложенных в каждой из плоскостей, могут устраиваться в 
одном сечении фундамента при условии, чтобы общая пло
щадь рабочей арматуры стыкуемых сеток в одном сечении 
была не более 50% от общей площади сечения рабочей 
арматуры сеток данного направления, расположенных 
в нескольких плоскостях.

80. Сетки, расположенные по верху фундамента, долж
ны укладываться на подставки.

Подставки рекомендуется осуществлять в виде сварных 
каркасов, расположенных вертикально или под углом 
друг к другу (рис. 55). Продольная арматура каркасов мо
жет быть учтена в общей требуемой площади сечения 
арматуры фундамента, причем стыки каркасов должны 
быть осуществлены как рабочие. Возможно выполнение 
подставок для поддержания верхней арматуры фундамен
тов в виде каркасов — лесенок, согнутых зигзагом 
(рис. 39,6).
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Конструкция и расположение каркасов-подставок долж
ны быть показаны в рабочих чертежах фундаментов и учте
ны в спецификациях.

81. Сплошные фундаменты, требующие по расчету боль
шего насыщения продольной и поперечной арматурой, ре
комендуется армировать пространственными арматурными 
блоками, составленными из плоских каркасов, соединяе
мых друг с другом сварными сетками или отдельными 
стержнями, укладываемыми понизу и поверху фунда
мента.

82. Толщина защитного слоя бетона должна принимать
ся в соответствии с указаниями п. 46 и должна быть ука
зана в рабочих чертежах фундаментов.

XI. колонны
83. В центрально сжатых, а также во внецентренно сжа

тых колоннах площадь сечения продольной арматуры долж
на приниматься из условия обеспечения процента армиро
вания не менее указанного в п. 8.

84. Диаметр продольных стержней в колоннах должен 
быть не менее 12 мм и, как правило, не более 40 мм; для 
особо мощных колонн при марке бетона выше 200 могут 
применяться стержни больших диаметров.

В колоннах с меньшей стороной &> 250 мм диаметр 
продольных стержней рекомендуется принимать не менее 
16 мм.

П р и м е ч а н и е .  В центрально сжатых элементах, входящих в со
став железобетонных конструкций (например в элементах решеток 
ферм), диаметр продольных стержней рекомендуется принимать не ме
нее 10 мм.

85. Длина стержней арматуры в колоннах должна, как 
правило, назначаться таким образом, чтобы была исклю
чена необходимость устройства стыков.

При устройстве стыков рабочей продольной арматуры 
внахлестку без сварки длину перепуска стыкуемых стерж
ней следует назначать в соответствии с указаниями 
пп. 38—45, при этом во внецентренно сжатых колоннах при 
е0 <  0,2А0 длина перепуска принимается, как для сжатых 
стержней, а при ea>0,2h0, как для растянутых.

86. Расстояние между хомутами должно быть при арми
ровании колонн вязаными каркасами не более 15d, а при 
армировании сварными каркасами не более 20d, где d диа
метр продольной арматуры.
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При наличии в колоннах сжатых продольных стержней 
разных диаметров расстояния между хомутами назначают
ся по меньшему диаметру рабочей арматуры.

Во всех случаях расстояние между хомутами должно 
быть не более 500 мм.

При устройстве в колоннах армируемых сварными кар
касами стыков внахлестку без сварки, хомуты в местах 
стыков должны назначаться в соответствии с указаниями 
п. 43.

87. Диаметр хомутов должен быть не менее 0,25d, где 
d — диаметр рабочей арматуры, но не менее 5 мм. При 
хомутах из холоднотянутой проволоки диаметром 5 и 5,5 мм 
указанное соотношение между диаметрами хомутов и диа
метрами рабочей арматуры принимается равным 
0,2d. Соотношение между диаметрами хомутов (попереч
ных стержней) и продольной арматурой при армировании 
колонн сварными каркасами должно, кроме того, соответ
ствовать требованиям табл. 4.

88. По длинным сторонам сечений внецентренно сжатых 
колонн (если не предусматривается арматура по расчету) 
при высоте поперечного сечения колонн более 800 мм надле
жит ставить конструктивную арматуру диаметром 12 мм 
в таком количестве, чтобы расстояние между продольными 
стержнями было не более 500 мм.

89. Если насыщение продольной арматурой превышает 
3%, хомуты должны быть обязательно приварены к про
дольной арматуре, а расстояние между хомутами не долж
но превышать 10 диаметров продольных стержней.

90. Конструкция хомутов в колоннах должна быть тако
ва, чтобы продольные стержни по крайней мере через один 
располагались в местах перегиба хомутов. При ширине ко
лонны b < 400  мм и числе продольных стержней с каждой 
стороны не более четырех допускается охват стержней од
ним хомутом; при этом в колоннах с высотой сечения

800 мм, в зависимости от числа стержней боковой арма
туры, ставятся дополнительные хомуты согласно 
рис. 56,а  и б; при числе стержней рабочей арматуры, боль
шем четырех с каждой стороны или при размере Ь, превы
шающем 400 мм, дополнительные хомуты ставятся согласно 
рис. 56,в—е.

Для охвата продольных стержней хомутами в послед
них должны быть предусмотрены крюки. При приварке
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Рис, 56. Армирование колонн 
дополнительными хомутами и 

конструктивной арматурой
а и б — при ширине сечения 
колонны £<400 мм и при ко
личестве продольных рабочих 
стержней с каждой стороны 
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е — при ширине сечения колон
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честве продольных рабочих 
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(прихватке) хомутов к продольным стержням устройство 
крюков в хомутах не требуется.

91. Для колонн прямо
угольного сечения, армируе
мых сварными каркасами, 
рекомендуется применение 
плоских сварных каркасов, 
приведенных на рис. 8.

При применении плоских 
каркасов, изображенных на 
рис. 8, пространственные 
каркасы колонн образуются 
из четырех плоских карка
сов путем приварки точеч
ной сваркой (при помощи 
клещей) поперечных стерж
ней каркасов, устанавливае
мых по большей стороне се
чения к рабочим стержням 
примыкающих каркасов, ус
танавливаемых по меньшим 
сторонам (рис. 57,а).

При высоте сечения ко
лонн Л <  800 мм пространст
венный каркас колонны мо
жет быть образован из двух 
плоских каркасов путем 
приварки к ним дополнительных поперечных стержней 
(рис. 57,6).

92. При армировании колонн вязаными каркасами наи
меньшее расстояние между продольными стержнями долж
но приниматься в соответствии с указаниями п. 48. При ар
мировании колонн сварными каркасами наименьшие рас
стояния между продольными стержнями каркасов должны 
приниматься в соответствии с указаниями табл. 4.

93. Колонны двутаврового сечения рекомендуется арми
ровать плоскими каркасами или отдельными стержнями, 
объединенными в пространственный каркас при помощи 
хомутов, приведенных на рис. 58.

94. Консоли в колоннах, устраиваемые для поддержания 
обвязочных балок, балок покрытий и перекрытий могут вы
полняться со скосами под углом 45° либо без скосов. Кон
соли, устраиваемые для поддержания сборных подкрановых 
балок, рекомендуется выполнять со скосом под углом 45°.

к 2

К -1 К-1

Рис. 57. Пространственные карка
сы колонн

а — образованный из четырех 
плоских каркасов; б — образован
ных из двух плоских каркасов и до
полнительных поперечных стерж
ней; К - 1  и К - 2  — плоские свар
ные каркасы; 1 — дополнительные 
поперечные стержни; 2  — точечная 

электросварка клещами

П



Высота консолей у грани колонны определяется расче
том. В консолях, поддерживающих сборные подкрановые

Рис. 58, Армирование колонн двутавро
вого сечения
1 — приварка

балки, в случаях, когда ось подкрановой балки проходит вне 
нижней грани колонны, высоты у края консоли должна при

ниматься не менее 300 мм 
при кранах грузоподъемно
стью 5 т, не менее 400 мм 
при кранах грузоподъемно
стью 10 т и не менее 500 мм 
при кранах грузоподъемно
стью 15 г и более (рис. 
59,а ).

Высота у края консолей 
монолитных колонн при опи- 
рании на них монолитных 
подкрановых балок должна 
приниматься не менее Л6 +  
+ 5 0  мм, где h6 — высота 
примыкающей подкрановой 
балки (рис. 59,6). Армиро
вание консолей рекоменду
ется производить в соответ
ствии с рис. 60.

Отогнутые стержни в 
консолях следует устраи
вать под углом наклона не 

менее 45° к верхней грани консолей. Хомуты в консо
лях устанавливаются только горизонтальные диаметром 
8— 10 мм с шагом 100— 150 мм.

Рис. 59. Консоли колонн для 
опирания подкрановых балок; 
а — сборных; о — монолитных

Грузо
подъем
ность

кранов в m

Высота консоли AR не ме
нее, при подкрановых 

балках
сбор
ных монолитных

До 5 300 мм “1 Аб +50 мм,
* 15 400 , |  где ftg — высота

Более 15 500 , |подкрановой балки
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95. В сборных колоннах для выверки на монтаже колонн 
и примыкающих к ним конструкций должны быть преду
смотрены риски разбивочных осей в виде треугольных ка
навок глубиной 5 мм. Риски должны быть предусмотрены в 
следующих местах:

а) на уровне верха стакана фундамента — на всех четы
рех гранях;

б) на верхнем конце колонны — на всех четырех гранях;
в) на двух боковых гранях подкрановых консолей.
Месторасположение рисок должно быть указано в ра

бочих чертежах колонн.

XII. ПЛИТЫ ПЕРЕКРЫТИИ И ПОКРЫТИИ

96. Плиты перекрытий и покрытий должны, как правило, 
армироваться сварными сетками.

Плиты небольших размеров рекомендуется, по возмож
ности, армировать одной целой сварной сеткой при условии 
соблюдения требований пп. 9 и 12. Монолитные плиты зна
чительной протяженности в обоих направлениях рекомен
дуется армировать взаимно перпендикулярными рядами 
сварных сеток с продольной рабочей арматурой.

Для рабочей арматуры сеток диаметром до 10 мм реко
мендуется применение холоднотянутой проволоки диамет
ром 3—5,5 мм, а также низколегированной катанки перио
дического профиля из стали марки 25Г2С диаметром 
6—10 мм. Для рабочей арматуры сеток диаметром более 
10 мм рекомендуется применение горячекатаной арматуры 
периодического профиля марок 25Г2С и Ст. 5. Для арми
рования как сборных, так и монолитных плит следует ши-
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роко применять сварные сетки, изготовляемые метизной 
промышленностью.

Армирование плит вязаной арматурой может применять
ся в случаях, когда использование сварных сеток нецелесо
образно например, в плитах с большим количеством отвер
стий, в местах, где требуется укладка дополнительных 
стержней или стержней сложной конфигурации и т. п.

97. Площадь сечения арматуры плиты должна прини
маться из условия обеспечения процента армирования не 
менее величин, приведенных в табл. 2.

98. Наибольшие и наименьшие допускаемые расстояния 
между рабочими стержнями в плитах, армируемых сварны
ми сетками, должны назначаться в соответствии с указа
ниями пп. 11 и 18.

Расстояние между рабочими стержнями в плитах, арми
руемых вязаными сетками, должно приниматься в соответ
ствии с п. 48.

Не менее '/а нижних стержней в пролете и во всяком слу
чае не менее трех стержней на 1 пог. м ширины плиты 
должно быть заведено за  грань опоры.

99. Площадь сечения распределительной арматуры в ба
лочных плитах на 1 пог. м плиты должна составлять не мё- 
нее 10% от площади сечения рабочей арматуры, при этом 

количество стержней распределительной арматуры должно 
быть не менее трех на 1 пог. м плиты.

100. При армировании плит перекрытий и покрытий 
сварными сетками не рекомендуется укладывать сетки бо
лее чем в двух слоях (одну на другую ).

При обрыве в растянутой зоне части сеток (уложенных 
в двух слоях) или при армировании растянутой зоны сет
ками, в которых часть рабочих стержней не доходит до 
края сетки, обрываемые сетки и отдельные стержни следует 
заводить за теоретическую точку обрыва не менее чем на 
20d, причем при применении для рабочей арматуры глад
ких стержней на этом участке должно быть расположено 
не менее двух поперечных стержней.

П р и м е ч а н и е .  Рекомендации настоящего пункта распространя
ются на обычные плиты, в которых по расчету не требуется поперечное* 
армирование; в плитах, армированных не только сетками, но и попереч
ной арматурой, обрыв стержней в растянутой зоне следует произво
дить в соответствии с указаниями для армирования балок.

101. Сетки с шагом стержней менее 100 мм можно при
менять только в качестве нижней арматуры плит. Д ля
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надопорных сеток неразрезных плит, а также для дру
гих сеток, укладываемых у верха плиты, шаг стержней 
в обоих направлениях должен составлять не менее 
100 мм.

102. Небольшие отверстия в плитах (например для про
пуска труб, вентиляционных каналов и т. д.) армируются 
по периметру арматурой без увеличения толщины плиты; 
большие отверстия окаймляются по периметру армирован
ными ребрами.

Сечение окаймляющей арматуры должно быть не менее 
суммарной площади сечения стержней, прерываемых отвер
стием. В местах отверстий в плитах сетку вырезают и по 
периметру отверстия приваривают окаймляющие стержни, 
площадь сечения которых в каждом направлении должна 
составлять не менее площади сечения рабочих стержней в 
соответствующем направлении, вырезанных в месте отвер
стия.

103. Многопролетные балочные плиты (с соотношением 
сторон /2 / / 1  > 2) рекомендуется при диаметре рабочей арма
туры до 5,5 мм армировать рулонными сварными сетками 
с продольной рабочей арматурой, а при диаметре рабочих 
стержней более 5,5 мм рулонными сетками с поперечной 
рабочей арматурой.

Армирование сварными рулонными сетками с продоль
ным расположением рабочих стержней многопролетных ба
лочных плит с равными пролетами или отличающимися 
друг от друга не более чем на 20% следует производить пу
тем раскатки рулона по опалубке поперек балок. На опо
рах плиты сетки укладываются на верхнюю арматуру ба
лок, а в пролете прикрепляются к опалубке с оставлением 
зазоров на толщину защитного слоя бетона, образуемого 
подкладками, приготовленными из раствора. Нижний загиб 
сетки делается на расстоянии 7« пролета плиты от оси опо
ры (рис. 61).

На всех промежуточных опорах, кроме примыкающих к 
крайним пролетам, и во всех средних пролетах площадь 
сечения рабочей арматуры должна приниматься одинако
вой— по расчету неразрезных балочных плит с учетом пла
стических деформаций. В крайних свободных пролетах и 
на первых промежуточных опорах требуется дополнитель
ная арматура, которую рекомендуется принимать в виде 
дополнительной сетки, укладываемой на основную и заво
димой за первую промежуточную опору на У< пролета пли
ты (рис. 62).
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Вместо дополнительной сетки возможна укладка отдель
ных стержней, привязываемых к основной сетке.

104. Армирование многопролетных балочных плит свар
ными рулонными сетками с поперечным расположением

Рис. 61. Армирование многопролетных балочных плит рулонны
ми сетками с продольным расположением рабочих стержней

рабочих стержней следует производить путем раскатки ру
лонов вдоль балок, по низу плиты в ее пролетах и по верху 
плиты над опорами (рис. 63). Ширина рулона для пролет-

Рис. 62. Армирование крайнего пролета плит сварными ру
лонными сетками с продольным расположением рабочих 

стержней

ных полос должна подбираться в соответствии с пролетами 
плиты; для надопорных полос при пролетах, равных или 
отличающихся друг от друга не более чем на 20%, ширина 
рулона принимается равной около половины пролета пли
ты, причем сетка располагается симметрично относительно 
балки.

В крайних пролетах и над первой промежуточной опо
рой, в соответствии с расчетными моментами, рекомендуется 
укладывать более мощные сетки, чем в средних пролетах 
и над промежуточными опорами; при монолитной связи 
крайнего пролета плиты с окаймляющей балкой над ней
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должна быть предусмотрена укладка конструктивной сетки 
на ширине 0,15/ (рис. 63).

105. Армирование многопролетных балочных плит свар
ными широкими плоскими сетками с поперечной рабочей 
арматурой производится аналогично армированию рулон
ными сетками с поперечной рабочей арматурой (рис. 63),

Рис. 63. Раздельное армирование плит сварными рулонными 
сетками с поперечным расположением рабочих стержней

при этом в направлении вдоль балок должно быть преду
смотрено для сеток, укладываемых в пролетах, устройство 
стыков в нерабочем направлении с нахлесткой (рис. 33);

Рис. 64. Армирование плит над опорами двумя свар
ными сетками с поперечным расположением рабочих 

стержней

надопорные сетки могут укладываться без нахлестки в не
рабочем направлении. При узких сетках в связи с частым 
расположением стыков следует при назначении рабочей ар
матуры учитывать фактическую площадь рабочих стерж
ней, приходящуюся на 1 лог. м ширины (т. е. учитывать 
увеличенное количество рабочих стержней в местах сты
ков).

106. В плитах больших пролетов в целях экономии ар
матуры рекомендуется при применении широких сеток с 
поперечной рабочей арматурой надопорную арматуру вы
полнить из двух сеток каждая шириной 0,4 / (рис. 64).
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При армировании плит больших пролетов узкими свар
ными сетками с продольной арматурой возможен обрыв как 
пролетной, так и опорной арматуры, при этом могут приме
няться либо сетки, в которых часть стержней не доводится 
до края (рис. 2 ), либо узкие сетки с взаимной раздвижкой 
(рис. 65).

Рис. 65. Армирование балочных плит цветными сварными сетками 
с взаимной раздвижкой

а — схема укладки сеток в пролете плиты; 1 — сетки

Рис. 66. Армирование сварными рулонными сетками крайних па« 
нелей плит, опертых по контуру

1 — основные сетки, укладываемые в пролете плиты; 2^*  допол
нительные сетки, укладываемые в пролете

107. Армирование плит, опертых по контуру (с соотно
шением сторон У11 <  2) сварными рулонными сетками при 
диаметре рабочих стержней 5,5 мм и менее, следует произ
водить путем раскатки рулона в направлении короткой сто
роны плиты согласно рис. 61; при этом, если соотношение 
сторон плиты равно или менее 1,5, рекомендуется применять 
сетки с арматурой, одинаковой в обоих направлениях, а при 
больших соотношениях пролетов — сетки с продольной ра
бочей арматурой, в которых работа распределительной ар
матуры учитывается в направлении большего пролета. Н ад
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балками, параллельными направлению раскатки основных 
сеток, по верху плиты раскатываются сетки с рабочей по
перечной арматурой (аналогично рис. 63); ширина опор
ных сеток принимается равной половине меньшего пролета 
плит. В крайних панелях в соответствии с требуемым по 
расчету сечением арматуры укладываются дополнительные 
рулонные сетки (рис. 66) или плоские (рис. 67), а в угло
вых панелях, в необходимых случаях, также отдельные до
полнительные стержни (рис. 67).

Армирование плит, опертых по контуру широкими свар
ными плоскими сетками, производится аналогично армиро
ванию многопролетных балочных плит; площадь сечения 
арматуры сеток в обоих направлениях принимается в соот
ветствии с требованиями расчета плит.

Стыки сеток, арматура которых в обоих направлениях 
учитывается в расчете, должны выполняться в виде рабо
чих стыков в соответствии с указаниями пп. 39—41.

При необходимости армирования плит, опертых по кон- 
туру узкими сетками, их следует в пролетах плит уклады
вать в два ряда таким образом, чтобы рабочая арматура в 
верхних и в нижних сетках проходила в двух взаимно пер
пендикулярных направлениях. В расчете может быть учтена 
лишь продольная арматура сеток. Сетки в каждой плоско
сти укладываются без нахлестки в нерабочем направлении 
(рис. 68).

108. В плитах, опертых по контуру, с меньшим пролетом, 
превышающем 2,5 м, рекомендуется в целях экономии ар
матуры уменьшать количество арматуры на участках, при
мыкающих к окаймляющим балкам по сравнению с сече
нием арматуры, укладываемой в средней части. Величина 
1К участка, на протяжении которого укладывается меньшее 
количество арматуры, назначается при расчете плит. При 
армировании плит, опертых по контуру широкими сварны
ми сетками, рекомендуется в средних частях панелей укла
дывать дополнительные сетки размером I —21к (рис. 69), а 
при армировании узкими сетками с продольной рабочей 
арматурой применять сетки, в которых часть рабочих стерж
ней не доходит до края сетки.

109. При отсутствии возможности применения сварных 
сеток плиты могут армироваться вязаной арматурой в со
ответствии с рис. 70 (раздельное армирование без отгибов) 
и рис. 71 (армирование с отгибами стержней).

110. При монолитной связи плит с балками или прогона
ми, если рабочая арматура плиты проходит параллельно

6 Зак. 8БЗ 81



Рис. 67. Армирование угловых панелей плит, опертых 
по контуру

/  — основная сетка, укладываемая в пролете плиты;
2 —  дополнительная сетка, укладываемая в пролете;
3 —  дополнительные стержни с отгибами; 4 — надопор-

ная сетка

У

а)  Ппан

1

Р а зр ез по 1-1

I
Рис. 68. Армирование плит, опертых по контуру узкими свар
ными сетками с продольной рабочей арматурой (сетки примы

кающих панелей плиты на плане условно не показаны) 
а — расположение верхних сеток; б — расположение нижних се

ток; С-1; С-2 и С-3—'Сварные арматурные сетки
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Рис. 69. Армирование плиты, опертой по контуру

Рис. 70. Армирование плит вязаной арматурой при отсутствии 
отгибов (при применении для арматуры стали периодического 

профиля крюки на концах стержней не устраивают)
а — однопролетных; б — многопролетных; с — длина опирания 
плит на опорах должна быть с>/г, а в кирпичных стенах 

с=120 мм (где h — толщина плиты)
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ребру балки или прогона, необходимо укладывать дополни
тельную арматуру перпендикулярно ребру балки или про
гона в количестве не менее четырех стержней на 1 пое. м 
площадью сечения не менее Уз от площади сечения рабочей 
арматуры плиты. Эта арматура должна заходить в плиту в 
каждую сторону от грани ребра на длину не менее У4 рас
четного пролета плиты.

111. Безбалочные перекрытия следует, как правило, ар
мировать сварными сетками (рулонными и плоскими).

Рис. 71. Армирование плит вязаной арматурой при наличии 
отгибов (при применении для арматуры стали периодическо

го профиля крюки на концах стержней не устраивают)
а — однопролетных; б  — многопролетных; с — длина опирания 
плит на опорах должна быть с >  А, а в кирпичных стенах 

с=120 мм (где h — толщина плиты)

Армирование безбалочных перекрытий должно быть раз
дельным (без отгибов).

Капители монолитные безбалочных перекрытий, как 
правило, не армируются. В зданиях с наличием большого 
количества сгораемых материалов рекомендуется по пери
метру надкапительных плит предусматривать укладку кон
структивной арматуры.

Рулонные и широкие плоские сетки следует укладывать 
на требуемых участках поверху и понизу плиты в один или 
два ряда.
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На участках плиты, где она работает в двух направле
ниях, узкие сети с продольной рабочей арматурой следует 
укладывать в двух плоскостях во взаимно перпендикуляр
ных направлениях (рис. 72).

Соединение в необходимых случаях рулонных сеток по 
длине и широких плоских сеток в обоих направлениях ре
комендуется производить рабочими стыками, выполняемы
ми в соответствии с указаниями пп. 39—41; узкие сетки 
укладываются в каждом ряду встык без нахлестки в связи 
с расположением их в двух рядах во взаимно перпендику
лярных направлениях.

112. В безбалочных перекрытиях верхних этажей (по
крытиях) верхние надопорные сетки в местах колонн не 
прерываются. В междуэтажных перекрытиях верхние сетки 
в местах колонн должны раздвигаться, либо в сетках долж
ны вырезаться соответствующие отверстия с установкой в 
необходимых случаях дополнительных стержней, компенси
рующих прерванную арматуру.

113. Верхнюю арматуру безбалочной плиты следует ук
ладывать на подставки, например, на согнутые легкие зиг
загообразные каркасы; конструкция и расположение под
ставок, поддерживающих верхнюю арматуру, должны быть 
указаны в рабочих чертежах перекрытий, а подставки уч
тены в спецификации арматуры.

114. Плиты безбалочных перекрытий по обоим направ
лениям рядов колонн разбиваются в соответствии с расче
том на полосы (рис. 73):

а) надколонные — шириной, равной 'A (Д +А ), где 
Д и А — величины пролетов, примыкающих к данному ря
ду колонн;

б) остающиеся — пролетные полосы.
В обеих полосах половина нижних стержней должна 

быть заведена от середины пролета в каждую сторону не 
менее чем на 0,3 /, а полтина — не менее чем на 0,35/ 
(рис. 74); при этом в надколонной полосе половина нижних 
стержней должна быть заведена за грань капители не ме
нее чем на 10rf.

Половина верхних стержней арматуры надколонной по
лосы должна быть заведена за ось ряда колонн в каждую 
сторону не менее чем на 03/, а другая половина — не менее 
чем на 0,35/ (рис. 74,а).

Верхняя арматура в пролетной полосе в количестве 50% 
прерывается на расстоянии 0,2/ от оси ряда колонн, поло
вина же заводится на расстояние 0,25/ от оси ряда
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Рис. 72« Армирование безбалочных перекрытий узкими сварными сетками с продольным расположением
рабочей арматуры

а — верхние сетки; б — нижние сетки С-1, С-2, С-3, С-4 — сварные сетки



(рис. 74,6); приведенные в настоящем пункте указания по 
обрыву арматуры могут осуществляться при применении 
широких сварных сеток путем сдвижки сеток в соседних 
плоскостях, а при применении отдельных стержней — пу
тем укладки их вразбежку; при армировании безбалочных 
плит узкими сварными сетками обрыв арматуры осущест
вляется применением сеток, в которых часть стержней не 
доходит до края сетки.

Рис. 73. Схема разбивки безбалочного перекрытия на 
пролетные и надколенные полосы

115. Для армирования сборных плит и настилов реко
мендуется, как правило, применение сварных рулонных се
ток с продольной или поперечной рабочей арматурой.

Рулонные сетки заводского изготовления перерезывают
ся поперек в соответствии с размерами сборного элемента. 
Разрешается разрезать рулонные сетки также в обоих на
правлениях, а также загибать концы стержней сеток.

Разрезку плоских сварных сеток следует производить 
только по ширине сетки.

Если сортамент сеток заводского изготовления не дает 
возможности подобрать сетку с площадью сечения рабочей 
арматуры, близкой к требуемой по расчету, то возможно 
армирование сборного элемента двумя сетками, связанны
ми друг с другом в одну: в отдельных случаях может быть 
допущена укладка на сетку с привязкой к ней дополнитель
ных отдельных стержней, причем в гладких стержнях на 
концах следует устраивать крюки.
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Рис. 74. Схема армирования безбалочного перекрытия 
а — надколонной полосы; б — пролетной полосы



При применении для армирования плит и настилов се
ток заводского изготовления с рабочей арматурой из холод
нотянутой проволоки для соблюдения требования, изложен
ного в примечании к п. 20, на концах рабочих стержней 

сеток могут привариваться дополнительные анкерующие 
стержни или загибаться крюки.

П р и м е ч а н и е .  Согласно указаниям п. 3 ГОСТ 8478-57 «Сетки 
сварные для армирования железобетонных конструкций» по договорен
ности между заказчиком и заводом-изготовителем сварных сеток до
пускается изменение веса рулонов сеток против указанных в табл. 1 
ГОСТ (см. табл. 3 Приложения), а также изготовление сеток,не преду
смотренных сортаментом, при условии соблюдения следующих требова
ний:

а) ширина сетки В по осям крайних продольных стержней должна 
быть не более 3 000 мм;

б) шаг стержней в каждом направлении должен составлять не бо
лее 300 мм;

в) диаметры всех продольных стержней сеток должны быть одина
ковыми и в рулонных сетках составлять не более 5,5 мм, а в плоских 
не более 10 мм.

XIII. БАЛКИ

116. При армировании балок сварными каркасами, 
приведенными на рис. 7, 9— 11, выбор типа каркаса произ
водится в зависимости от назначения железобетонных эле
ментов, ширины их сечения и условий изготовления 
(см. п. 16).

117. Площадь сечения рабочей арматуры балок должна 
приниматься из условия обеспечения процента армирова
ния не менее величин, приведенных в п. 8.

118. Наибольшие и наименьшие расстояния между 
стержнями арматуры должны приниматься в соответствии 
с указаниями п. 48.

119. Диаметр продольной рабочей и монтажной армату
ры балок, армированных вязаной арматурой, должен быть 
не менее 10 мм. Число рабочих стержней, доводимых до 
опор, должно быть не менее двух.

В ребрах часторебристых перекрытий допускается при
менение продольной арматуры диаметром 8 мм с доведе
нием до опоры одного рабочего стержня.

120. В балках и выступающих ребрах при высоте балок 
или ребер 250 мм и выше поперечная арматура в виде 
хомутов или поперечных стержней каркасов должна ста
виться всегда независимо от расчета.

В балках и выступающих ребрах при высоте балки или 
ребра менее 250 мм, но более 150 мм, в случаях, когда по-
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перечная арматура по расчету не требуется, хомуты или по
перечные стержни должны быть установлены у концов ба
лок или ребер на длине равной lU пролета.

В балках и выступающих ребрах при высоте 150 мм и ме
нее, в случаях когда поперечная арматура по расчету не 
требуется, хомуты или поперечные стержни могут не ста
виться.

Подкрановые балки должны армироваться хомутами и 
отогнутыми стержнями.

121. Наименьший диаметр хомутов (поперечных стерж
ней) при армировании балок сварными каркасами должен 
приниматься в соответствии с указаниями табл. 4.

В балках, армируемых вязаной арматурой, рекомендует
ся диаметр хомутов принимать: в балках высотой до 
800 мм — 6 мм, в балках высотой более 800 мм—8 мм.

Хомуты из гладких стержней должны на концах иметь 
крюки. Учет длины двух крюков при составлении специфи
кации арматуры должен производиться прибавлением к 
периметру хомутов величины Д I согласно табл. 8.

Т а б л и ц а  8
Значения A I для вычисления длины стержней хомутов в мм

Диаметр хомутов d  
в мм

Значения A 1 в мм при диаметре рабочей арматуры

от 10 до 25 мм от 28 до 32 мм

От 6 до 10 150 180
12 180 210

122. Расстояние между хомутами или поперечными 
стержнями в балках высотой до 400 мм должно быть не бо
лее 200 мм, а в балках большей высоты — не более поло
вины высоты сечения балки и не более 500 мм.

На участках балок, где хомуты или поперечные стержни 
по расчету не требуются, а также в зоне расположения от
гибов допускается для балок высотой более 300 мм увели

чивать расстояние между хомутами или поперечными стерж
нями до 3Д А, но не более чем до 500 мм.

При наличии учитываемой в расчете сжатой арматуры 
расстояние между хомутами вязаных каркасов должно быть 
не более 15 диаметров, а между поперечными стержнями 
сварных каркасов — не более 20 диаметров сжатой арма
туры.
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В балках таврового сечения, связанных с обоих сторон 
монолитной плитой, рекомендуется ставить открытые хо
муты.

123. В балках, работающих на кручение, хомуты долж
ны быть замкнуты с перепуском их концов друг за друга 
на 30 диаметров (рис. 75,а). При армировании балок, рабо
тающих на кручение сварными каркасами, плоские карка
сы следует объединять в пространственный каркас путем

Рис. 75. Армирование балок, работающих на круче
ние

а  — при вязаном каркасе; б  — при сварном простран
ственном каркасе, состоящем из четырех плоских 
каркасов; в — при двух плоских сварных каркасах и 
двух корытообразных сварных сетках; 1 — вязаные 
хомуты; 2 — плоские сварные каркасы; 3  — сварные 

сетки

приварки поперечных стержней (рис. 75,6). Вместо привар
ки поперечных стержней возможна установка корытообраз
ных сеток (рис. 75,в) или дополнительных замкнутых хо
мутов.

124. В балках шириной более 350 мм при армировании 
вязаной арматурой рекомендуется принимать четырехветве- 
вые хомуты.

125. При высоте балок более 800 мм у их боковых гра
ней через 400—500 мм должна предусматриваться кон
структивная продольная арматура диаметром не менее 
10 мм.

Рекомендуется при высоте балок более 800 мм и менее 
1000 мм предусматривать с каждой стороны балки по одно
му продольному стержню диаметром 10 мм; при высоте 
балок от 1000 до 1300 мм 'по два продольных стержня диа
метром 10 мм; при высоте балки от 1300 до 1600 мм — по 
три продольных стержня диаметром 10 мм; при высоте 
балки более 1600 мм продольные стержни диаметром 
12 мм должны с каждой стороны предусматриваться в та
ком количестве, чтобы расстояния между ними по высоте 
балки не превышали 400 мм (рис. 76). В подкрановых
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балках дополнительные продольные стержни рекомендуется 
предусматривать при высоте балки более 700 мм, а диаметр 
стержней следтет принимать не менее 12 мм.

126. При действии сосредоточенных грузов, приложен
ных к нижней грани балки или в пределах высоты сечения 
(например, при примыкании второстепенных балок к глав-

а)

Q10

Рис. 76. Армирование боковых граней балок высотой 
А >800 мм конструктивной продольной арматурой 

а — при высоте балки 800 мм < А < 1000 мм; б — при высо
те балки 1000 MM<,h< 1300 мм; в — при высоте балки 
1300 MM<h< 1600 мм; г — при высоте балки А> 1 600 мм

ным или ригелям рам), в местах приложения этих нагрузок 
должна быть предусмотрена достаточная площадь сечения 
поперечной арматуры для передачи нагрузки в верхнюю 
зону.

Площадь сечения этой арматуры и участок, на длине 
которого ее следует учитывать, определяются в соответ
ствии с п. 95 НиТУ 123-55.

В случаях, когда основная поперечная арматура на 
указанном участке недостаточна для восприятия сосредото
ченной нагрузки, следует предусматривать дополнительную 
поперечную арматуру в виде сварных сеток (рис. 77,с), 
хомутов, отгибов или подвесок (рис. 77,6).
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127. Балки небольшой ширины (до 150 мм), работаю
щие в основном на изгиб, могут армироваться одним плос
ким каркасом (рис. 78,а ); возможно также применение для 
узких балок сдвоенных каркасов, изображенных на рис. 10. 
Такой тип армирования следует применять, как правило, 
для второстепенных балок ребристых перекрытий и для ба
лок кесонных перекрытий, а также для сборных балок.

t

По 1-1

По 2-2

РисЛ 77. Дополнительное армирование балок в'местах действия 
сосредоточенных нагрузок

а — сварными сетками, устанавливаемыми при действии сосредо
точенной нагрузки в пределах высоты или внизу балки; б — под
весками из стержней арматуры, устанавливаемыми при действии 
сосредоточенной нагрузки внизу балки; 1 — дополнительные 

сварные сетки; 2 — подвески

Ширину балок, армированных одним плоским или сдво
енным каркасом, следует назначать из условия обеспечения 
достаточной толщины защитного слоя бетона по обе сторо
ны каркаса и условий укладки и уплотнения бетонной 
смеси.

128. При значительных нагрузках балки следует армиро
вать несколькими плоскими каркасами в различных соче
таниях (например, по рис. 78,6 и в).

129. Плоские каркасы рекомендуется перед укладкой в 
опалубку соединять друг с другом в пространственные 
каркасы при помощи поперечных соединительных стержней,
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привариваемых точечной (при помощи сварочных скоб) 
или дуговой сваркой. Соединительные поперечные стержни 
пролетных каркасов вблизи промежуточных опор должны 
размещаться таким образом, чтобы не препятствовать уста
новке надопорных каркасов.

130. Второстепенные балки ребристых перекрытий реко
мендуется армировать на опорах сварными сетками 
(рис. 79).

а] 6)  в)

Рис. 78. Армирование балок плоскими сварными 
каркасами

а — армирование одним каркасом; б и в  — армиро
вание несколькими каркасами

В расчетную площадь арматуры, воспринимающей опор
ный момент в средних второстепенных балках, включается 
суммарная площадь всех рабочих стержней надопорных 
сеток, расположенных между осями второстепенных балок; 
для крайних второстепенных балок расчетная площадь ар
матуры на опоре определяется как сумма площадей всех 
рабочих стержней сеток, расположенных на половине край
ней панели плиты.

131. Отдельные многопролетные балки, а также главные 
балки ребристых перекрытий рекомендуется армировать 
как в пролетах, так и на опорах сварными каркасами; глав
ные балки могут на опорах армироваться также сварными 
сетками по типу второстепенных балок ребристых перекры
тий (рис. 79); в последнем случае надопорные сетки рас
полагаются по обе стороны от колонны, на ширине не бо
лее Уз расстояния между главными балками.

132. При армировании опор второстепенных и главных 
балок сварными сетками не следует допускать укладку по 
верху плиты более четырех сеток, расположенных одна 
над другой (включая надопорную арматуру плиты).

133. В целях экономии металла рекомендуется в бал
ках. армированных сварными каркасами, предусматривать 
обрыв рабочих стержней пролетной и надопорной арматуры.

В балках, армированных вязаной арматурой, обрыв про
летной арматуры не рекомендуется.
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Рис. 79. Обрыв продольной рабочей арматуры на опорах многопролетных балок с равными или отличаю
щимися до 20% пролетами при равномерно распределенной нагрузке

а — схема обрыва продольной арматуры: в сечениях Ах и Л2 можно оборвать 50%, а в сечениях Бх и Б%— 
75% продольной арматуры; расстояние сечений Вх и Въ от опоры и количество обрываемых стержней 
в этих сечениях назначаются в зависимости от эпюры отрицательных моментов в пролете; 1 — два стыко
вых стержня на опорах диаметром tf> 0 ,5  dlt но не менее 10 мм (где dx — диаметр продольной рабочей 
арматуры в пролете балок); при применении для стыковых стержней гладкой стали на их концах следует

устраивать крюки



Места обрывов стержней определяются расчетом (со
гласно указаниям п. 89 НиТУ 123-55).

В однопролетных балках, рассчитываемых на равномер
но распределенную нагрузку, рабочую продольную армату
ру можно обрывать в количестве 25% на расстоянии от 
опоры (рис. 80), принимаемым равным

а =  0,25(1 — 0,5 р)/ — bd (5)

I
Рис. 80. Обрыв продольной рабочей арматуры в однопролетных 

балках с равномерно распределенной нагрузкой 
а — расстояние от конца обрываемых стержней до опоры 
и количество обрываемой арматуры определяют по расчету 

согласно указаниям п. 133

и в количестве 50% на расстоянии от опоры 
а =  0,25 (0,6 — 0,7 p)i — 5rf,

где В =  g +  p -
^ F £? *г х̂ а.у

(6)

(7)

d — диаметр обрываемых стержней; 
g + P — постоянная и временная равномерно распреде

ленные расчетные нагрузки на 1 пог. м балки;
Fx — площадь сечения поперечных стержней (хому

тов) на 1 пог. м балки;
R а.у — условное расчетное сопротивление арматуры; 

/ — пролет балки.
Во второстепенных балках ребристых монолитных пере

крытий с равными или отличающимися до 20% пролетами, 
рассчитываемыми на равномерно распределенную нагрузку 
при отношении временной к постоянной нагрузке pig <  3, 
опорную арматуру можно обрывать (рис. 79) на расстоянии 
Ч* I от оси опоры — на 50% и на расстоянии 1/з / от оси опо
р ы — 75% площади сечения продольной опорной арматуры; 
дальнейший обрыв арматуры производится в зависимости 
от эпюры отрицательных моментов в пролете.

134. При монолитной связи второстепенных балок
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с главными балками каркасы второстепенных балок (за  
исключением обрываемых в соответствии с п. 133 в пролете) 
доводятся до грани главных балок. На уровне рабочей 
арматуры второстепенных балок сквозь каждую  главную 
балку пропускаются стыковые стержни диаметром
^ > — ^ 1, где d\ — диаметр рабочих стержней пролетного

каркаса, но не менее 10 мм (рис. 79); количество стыковых 
стержней должно быть не менее числа каркасов, доводи
мых до опоры. П лощ адь сечения стыковых стержней долж-

0)

л

б)

Рис. 81. Дополнительное армирование балок в зоне 
отрицательных моментов сварными сетками, охва
тывающими сжатые стержни основных каркасов 

балок
а — дополнительная арматура в виде корытооб
разных сеток; б  — тоже, в виде горизонтальных 

сеток с крюками

на назначаться из условия обеспечения минимального про
цента армирования (табл. 2). Стыковые стержни, привя
зываемые к рабочим стержням каркасов, заводятся за  
грань главной балки не менее чем на 15 диаметров основ
ных рабочих стержней, а при гладких, кроме того, не менее 
чем на один шаг поперечных стержней каркасов плюс 
50 мм. Если стыковые стержни выполняются из гладкой 
стали, то на концах стержней устраиваю т крюки.

Если при расчете опорных сечений второстепенных б а 
лок учитывается сж атая арм атура, сечение стыковых стерж 
ней назначается по расчету, но не менее указанных выше 
величин. Стыковые стержни должны быть в этом случае з а 
ведены за грань главной балки в соответствии с указания
ми п. 44 для стыков сжатых стержней.

135. При наличии в ребре балок учитываемой в расчете 
сжатой арматуры соединительные поперечные стержни дол-

98



жны на участке сжатых стержней предусматриваться в 
ребре на расстояниях не более 20 dt где d — диаметр сжа
тых стержней. При несоблюдении этого условия следует 
при наличии в ребре более одного каркаса охватывать сжа
тые стержни каркасов корытообразно согнутой сеткой 
(рис. 81,а) или сеткой с крю
ками на концах поперечных 
стержней (рис. 81,6).

Расстояния между стерж
нями этих сеток, расположен
ными поперек продольной ар
матуры балок, должны состав
лять не более 20 диаметров 
сжатых стержней.

136. При монолитной свя
зи второстепенных балок, ар
мированных вязаной армату
рой с главными балками, 
стержни нижней арматуры ба
лок в случаях, когда в опор
ных сечениях сжатая армату
ра не требуется по расчету, 
рекомендуется заводить за грань опоры не менее чем на 
15 диаметров (рис. 82) и заканчивать без крюков при ар
мировании стержнями периодического профиля или крю
ками при армировании гладкими стержнями.

Если сжатая арматура на опорах учитывается в расче
те, то соединение стержней двух соседних пролетов друг с 
другом должно осуществляться в соответствии с указания
ми по устройству стыков сжатой арматуры внахлестку без> 
сварки (л. 44), при этом стыки всех стержней, доведенных 
до опоры, могут осуществляться в одном сечении (рис. 83).

Если нижняя арматура балок может на опорах работать 
на растяжение (например, в подкрановых балках), то кон
цы стержней двух соседних пролетов должны .быть пропу
щены в соответствии с указаниями по устройству стыков 
растянутой арматуры внахлестку без сварки (табл. 7).

137. На крайних опорах балок при монолитной связи с 
железобетонными прогонами должна быть предусмотрена 
верхняя арматура площадью сечения не менее Vi площади 
сечения арматуры в примыкающем пролете.

При армировании балок сварными каркасами верхнюю 
арматуру рекомендуется назначать в виде сварных сеток 
(рис. 79).

V /. A V
— t/i

Рис. 82. Стык нижней продоль
ной арматуры на опорах мно
гопролетных балок при отсут
ствии необходимости учета 
сжатой арматуры в опорных 
сечениях (в случае примене
ния для продольной арматуры 
стали периодического профиля 
на концах стержней крюки не 

устраивают)
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При армировании балок вязаной арматурой верхняя ар
матура может предусматриваться либо в виде дополнитель
ных стержней, либо путем запуска монтажной арматуры

Рис. 83. Стыки нижней продольной 
арматуры на опорах неразрезных вто
ростепенных балок при необходимо
сти учета сжатой арматуры в опорных 
сечениях (в случае применения для 
продольной арматуры стали периоди
ческого профиля на концах стержней 

крюки не устраивают)
а — при монолитной связи второсте
пенной балки с опорой (главной бал
кой) и при ширине опоры Ь>20 
(где d\ — диаметр продольной арма
туры); б — тоже, при ширине опоры 

20 йг; в — при опирании второ
степенной балки на каменные кон
струкции или другие, не связанные 
монолитно с балкой; /н — длина за
делки стержня за гранью опоры (для 
случая а) и длина стыка стержней 

(для случаев б и в)

балки (если ее площадь сечения соответствует % площади 
сечения арматуры в пролете); сварные сетки или верхняя 

* арматура должны быть заведены
за грань прогона не менее чем на 
величину /н, принимаемую по табл. 
7 как для растянутой арматуры.

Во внутрь пролета верхняя ар
матура должна быть доведена не 
менее чем на !/б^ где I — пролет 
балки.

138. Балки, окаймляющие пли
ты, опертые по контуру, а такж е 
балки кессонных перекрытий могут 
армироваться аналогично второсте
пенным балкам ребристых перекры
тий.

139. Отдельные балки таврового 
сечения с плитой поверху могут ар 
мироваться согласно рис. 84; при

этом в многопролетных балках при наличии сжатой арм а
туры в ребре должны быть предусмотрены дополнительные

Рис, 84. Армирование 
балок таврового сечения 
сварными каркасами и 

сетками
1 — сварные каркасы; 
2 — продольные стержни 

сварной сетки
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сетки или соединительные поперечные стержни согласно 
указаниям п. 135.

140. Концы железобетонных балок с четвертями (на
пример, опоры ригелей сборных рам, балок в местах тем
пературных швов и т. п.), а также консоли для опирания 
балок армируются по рис. 85; при этом концы продольных 
стержней, армирующих конец элемента, должны отстоять

Рис. 85. Армирование концов железобетонных балок с глубо* 
кими подрезками

а — сварными каркасами; б — вязаными каркасами

от его торца не более чем на 15 мм. Длина а опирания ко
ротких консолей, образованных подрезками, должна со
ставлять при высоте балки 300 мм и более—не менее 150лш, 
а для балок высотой менее 300 мм — не менее половины вы
соты балки. При армировании консолей сварными каркаса
ми с продольной арматурой из гладких стержней на ука
занной длине опирания а должно располагаться не менее 
двух приваренных поперечных стержней, при этом крайний 
поперечный стержень должен привариваться на расстоянии 
от конца каркаса примерно равном диаметру продольных
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стержней. Длина заделки продольной арматуры W консоли 
(рис. 85) определяется расчетом, но во всяком случае 
должна быть не менее 30 диаметров этих стержней.

XIV. УЗЛЫ РАМНЫХ КОНСТРУКЦИЙ

141. Входящие углы элементов конструкций при нали
чии растягивающих усилий в стержнях должны армиро
ваться системой пересекающихся стержней.

142. При армировании сварными каркасами возможны 
либо перепуск каркасов друг за друга в соответствии с 
рис. 86,а, либо доведение каркасов до вершины входящего 
угла и приварка их к специальным фасонкам (рис. 86,6).

В первом случае каркасы должны быть заведены в бе
тон за вершину входящего угла на величину /н, принимае
мую по табл. 6.

Во втором случае к фасонкам должны быть предвари
тельно приварены поперечные стержни; к поперечным 
стержням, кроме того, должны быть приварены при помо
щи точечной сварки согнутые по форме угла стержни, сты
куемые затем со сжатыми стержнями каркасов, подходя
щими с обеих сторон к узлу, сварными стыками внахлестку.

143. При армировании входящих углов вязаной арма
турой длина запуска стержней должна приниматься не ме
нее величины, назначаемой в соответствии с указаниями 
табл. 7 для растянутых стержней.

144. При величине входящего угла а >  160° армирова
ние его может производиться криволинейными каркасами, 
выполненными по форме элемента (рис. 86,в).

При всех перечисленных способах армирования входя
щих углов в растянутой зоне необходимо армировать зону 
входящего угла поперечной арматурой, назначаемой по 
расчету.

145. В плитных конструкциях при толщине плиты до 
120 мм и диаметре рабочей арматуры не более 12 мм спе
циальная поперечная арматура в зоне входящего угла мо
жет не ставиться; при этом продольные растянутые стерж
ни должны быть заведены в сжатую зону и заанкерены на 
длину, принимаемую в соответствии с указаниями п. 44. 
Рекомендуется часть продольных стержней отгибать таким 
образом, чтобы они пересекали основание равнобедренно
го треугольника АВС (рис. 86,а).

146. В местах примыканий ригелей к колоннам, продол
жающимся выше этих ригелей (рис. 87), растянутые стерж-
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Рис. 86. Армирование сварными каркасами и сетками входящих 
углов железобетонных элементов

а — при величине входящего угла а <160°, каркасы перепускают 
друг за друга; а' — сварной каркас; б — при величине входящего 
угла а < 160°, каркасы доводят до вершины угла с последующей 
приваркой растянутых стержней каркасов к фасонке и сжатых 
стержней к согнутому по форме угла стыковому стержню; в — при 
величине входящего угла а>160°, каркасы выполняют из стержней 
криволинейного очертания, в соответствии с формой элемента; 
г — при армировании сплошных плит толщиной / к  120 мм, часть 
продольных стержней сетки отгибают вверх; г* — сварная сетка;

1 — отогнутые продольные стержни через один



ни ригелей заводятся за внутреннюю грань колонны не 
менее чем на величину /н> принимаемую по табл. 7.

Если требуемая длина заделки арматуры ригеля^ превы
шает величину hB (рис. 87), стержни заделываемой арма

туры отгибаются книзу по дуге 
круга радиусом не менее 5d. 

Если сечение колонны в ме
стах примыкания ригелей всегда 
сжато, указанные выше величи
ны запусков арматуры ригелей 
могут быть уменьшены на 10 
диаметров.

147. В местах примыканий 
ригелей рам к колоннам верхних 
этажей растянутые стержни ри
гелей должны быть заведены в 
колонну следующим образом: 

а) если изгибающий момент 
в верхнем сечении колонны не
велик ( — <  0,25, где е0 — расчет-

ft
ный эксцентрицитет нормальной 
силы относительно геометриче
ской оси сечения и h — высота 
сечения), армирование узла сле
дует выполнять в соответствии с 
рис. 88,а, предусматривая устрой
ство стыка арматуры колонны 

с загнутыми концами стержней ригеля; длина стыка при 
выполнении его внахлестку без сварки принимается в со
ответствии с данными табл. 7;

б) при средних величинах изгибаемого момента (0,25<
< —2<0,5) помимо стыка, предусмотренного на рис. 88,а9 неп
менее двух стержней должны быть заведены за нижнюю 
грань ригеля на 30 диаметров (рис. 88,6); при этом число 
стержней, стыкуемых со стержнями колонны (в верхней 
части ригеля), должно быть не более четырех;

в) при больших эксцентрицитетах >  0,б | армирова
ние верхних крайних узлов надлежит осуществлять следую
щим образом: часть продольных стержней колонны может 
быть доведена до верха колонн, а часть должна быть заве
дена в ригель; стержни верхней опорной арматуры ригеля

■V

-■*— I—  —
мн

Рис. 87. Армирование мест 
примыкания ригелей рам к 
колоннам (при применении 
арматуры периодического 
профиля на концах стер
жней крюки не устраивают) 
/н — длина заделки прини
мается по указаниям п. 44
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должны быть заведены в колонну за нижнюю грань ригеля 
не менее чем на 30 диаметров, причем в одном сечении 

обрывать более двух стержней не рекомендуется {рис. 88,в). 
Перегиб стержней в углах следует осуществлять по дуге 
круга радиусом !5rf.

Рис. 88. Армирование крайних верхних узлов рам (при 
применении арматуры периодического профиля на кон

цах стержней крюки не устраивают)

а —при малых эксцентрицитетах, т. е. при -^-<0,25, 
б — при средних эксцентрицитетах,

т. е. при 0,25 < —  < 0,5;h
е0 Л _

$ — при больших эксцентрицитетах, т. е. при —  > 0,5*h
/н—длина заделки принимается по указаниям п. 44

8  Зак.853



ПРИЛОЖЕНИЕ

Т а б л и ц а  1

Условные обозначения арматуры

Обозначения по ГОСТ 5401-50

Вид арматуры
индекс пример условного 

обозначения арматуры

Сталь горячекатаная периодическо
го профиля марки 25Г2С (ГОСТ 
7314-55)............................................... ПЛ 2 0  22ПЛ

Сталь горячекатаная периодиче
ского профиля марки Ст. 5 (ГОСТ 
5781-53) ............................................... П 2 0  20П

Проволока холоднотянутая низко
углеродистая (ГОСТ 6727-53) . . . т 4 0  5Т

Сталь горячекатаная гладкая ма
рок Ст. 3 и Ст. 0 (ГОСТ 2590-51) . Без индекса 4 0  16

Сталь холодносплющенная перио
дического профиля из гладкого про 
ката марок Ст. 3 и Ст. 0 (ГОСТ 
6234-52)............................................ ПС 1 0  12ПС

Сталь горячекатаная гладкая мар
ки Ст 3, подвергнутая силовой ка
либровке К 2 0  12К
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Т а б л и ц а  2
Данные для определения предельных диаметров свариваемых стержней 
и ширины сеток в зависимости от типа электросварочных одноточечных

стандартных машин

Типы стандартных одноточечных машин

Номинальные
данные

Максимальный ди
аметр меньшего 
из свариваемых 
стержней в мм

мощ
ность 
в кв а

полезный 
вылет элек

тродов 
в мм

для холод
нообрабо
танных 

стержней

для го
рячека

таных 
стерж

ней

1 2 3 4 5 в 1 7

АТП-25 25 250 12
педальные АТП-50 50 250 — 16

АТП-75 75 350 22

АТА-20 20 300 6 12
АТА-40-8 40 360 8 16

Стационар моторные АТА-40-9 40 200 8 16
ные МТМ-50 50 300 8 16

МТМ-75 75 350 8 22

пневмати МТП-75-6 75 500 10 22
ческие МТП-100-1 100 500 12 25

Передвиж пневмогид- МТПГ-75 75 42 6 12ная равлкческая

П р и м е ч а н и я .  1. Предельный диаметр большего стержня в свар
ном соединении следует принимать в соответствии с данными табл. 3 
и 4 Инструкции. При этом диаметр большего из стержней» сваривае
мых на машине МТПГ-75, не должен превышать 16 мм.

2. Если все стержни в соединении имеют одинаковый диаметр, то 
последний принимается по указанным в табл. 3 и 4 значениям для 
меньшего диаметра.

3. Для соединений из трех стержней разных типов (например два 
стержня периодического профиля и один гладкий) максимальный диа
метр меньшего из свариваемых стержней следует принимать, как для 
холоднообработанных стержней, т. е. по столбцу 6 настоящей таблицы

Пример. Требуется определить максимальные диаметры стержней 
сварного каркаса с односторонним расположением продольных рабочих 
стержней при изготовлении каркаса на машине типа МТМ-50; попе
речные стержни каркаса выполняются из холоднотянутой проволоки, а 
продольные — из стали периодического профиля марки Ст. 5.

При данном типе сварочной машины максимальный диаметр по
перечных стержней каркаса равен 8 мм.

Пользуясь строками 2 и 1 табл. 4 Инструкции находят, что при 
диаметре поперечных стержней 8 мм продольные стержни каркаса 
данного типа можно принять диаметром не более 25 ммл



Т а б л и ц а  3
Сортамент сварных сеток из холоднотянутой ннзкоуглеродистой 

проволоки и из низколегированной катанки периодического профиля 
ао ГОСТ $478-57 сСетки сварные для армирования 

железобетонных конструкций»

0)3
о

Тип сетка

С продольной ра
бочей арматурой из 
холоднотянутой низ- 
коуглероднстой про
волоки

Из«холоднотяну- 
той низкоуглеро
дистой проволоки

Марка
сетки

Диаметры 
стержней 

в мм
Размеры 

ячеек в мм

Обозначение по рис. 1 
Инструкции

d% \ cLt о и

I s
1 3

Вес ру
лона 
в кг

3- 15/3
4- 20/3 
4-15/3

3
4 
4

3 150 250
3 200 250
3 150 250

5-20/4
5-15/4

5.5- 15/4 
5-10/4

5.5- 10/4

5
5
5.5 
5
5.5

200
150
150
100
100

250
250
250
250
250

1400
1500
1900
2300

От
100
до
500

3/3-15
3/4-20
3/4-15

150
200
150

250
250
250

4/5-20
4/5-15
4/5,5-15

5
5
5,5

200
150
150

250
250
250

1400 
1500 
1900 
2 300

От
100
до
500

4/6-15
4/7-15
4/8-15

150
150
150

Из низколегиро
ванной стали пе
риодического про
филя марки 25Г2С

5/9-15
5/10-15
5/9-10
5/10-10

9
10
9

10

150
150
100
100

300
300
300

300
300
300
300

2 300 
и

2650

От
200
до
500
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Продолжение табл.73

Диаметры
стержнем Размеры 

ячеек в мм
8 3

Марка
сетки

14
Тип сетки Обозначение по рис. 1 

Инструкции
«В М« а.*кS *

а.

вес ру* 
лона 
в кг

dt * 1 о и
* Я V
3 S C

4- 20
5- 20

4
5

— 200
200

— 1 400 
и

2 300

Ру
ло

нн
ые

С рабочей армату
рой из холоднотяну
той низкоуглероди
стой проволоки, оди
наковой в обоих 
направлениях

5-15
5,5-15
5-10

5
5,5
5

—

150
150
100

— 2300 
■ и 
2 650

От
200
до
500

5.5-10 5,5 100

8-20/5 8 5 200 300

1

С продольной рабо
чей арматурой из низ
колегированной ста
ли периодического 
профиля марки 25Г2С

8- 15/5
9- 15/5 

10-15/5,5 
9-10/5,5

8
9

10
9

5
5
5.5
5.5

150
150
150
100

300
300
300
300

1500;
1900;
2300

—

*<ик*о

10-10/5,5 10 5.5 100 300

§
С

8-20 8 200
С рабочей арматурой 

из низколегированной 
стали периодическо
го профиля марки 
25Г2С, одинаковой в 
обоих направлениях

8- 15
9- 15 

10-15
9-10

10-10

8
9

10
9

10

150
150
150
100
100

— 2300
и

2 650
—

♦ Длина плоски? сеток по осям крайних поперечных стержней 
Л <9000 ж*.



Т а б л и ц а  4
Расположение продольных стержней по ширине сеток

(по сортаменту сеток, предусмотренному в табл. 3)
Основной 
шаг про
дольных 

стержней 
в мм

Количество продольных стержней (шт.)
Размер шага продольных стержней (жлх количество шагов)

В-1 400* 1 500* 1 У00* 2 300* | 2 650*

100
15 16 20 24 27

100X14 100X15 100X19 100X23 100Х25+150

150
11 11 14 17 19

100+150X8+100 150ХЮ 150Х6+100+150Х6 100+150X14+100 150X17+100

200
8 9 11 13 15

200X7 150+200X6+150 150+200X8+150 150+200ХЮ+150 100+200X12+150

250
7 8 9 11

—200+250X4+200 100+250x5+150 200+250Х6+200 150+250X8+150

300 - - —
10

100+300X7+100
11

100+300X8+150

* Ширина сеток В в мм



Т аб л и ц а 5
Расчетные площади сечения стержней и теоретический вес 1 пог. м 
сварных сеток- (по сортамевту сеток, предусмотренному в табл. 3)

Марка
сетки

Ра
сч

ет
на

я 
пл

ощ
ад

ь 
се

че
ни

я 
по

пе
ре

чн
ых

ст
ер

жн
ей

 в
 с

м*
 

на 
1 п

ог
. 

м
Расчетная площадь сечения 

всех продольных стержней в см* 
при ширине сетки В в мм

Теоретический вес 1 пог.м  
сетки в кг при ширине 

сетки В  в мм

1 400 1500 1 900 2  300 2 650 1 400 1 500 1 900 2 300 2 650

3 Ю(6 9*29 0,78 0,78 0,99 1.2 0,94 0,97 1,22 1,49
4-20/3 0,29 1.0 1,13 1.38 1,64 — 1.12 1,24 1,53 1,82 —

4-15/3 0,29 1,38 1,38 1,76 2,14 — г 1,41 1,44 1,83 2,21 —

5-20/4 0,5 1,57 1,76 2,16 2,55 — 1,8 1,99 2,46 2,92 — а

5-15/4 0,5 2,16 2,16 2.Z4 3.33 — 2,26 2,3 2,92 3,53 —

5,5-15/4 0,5 2,61 2,61 3,42 4,03 — 2,62 2,66 3,37 4,47 —

5-10/4 0,5 2,95 3.14 3,92 4.7 — 2,89. 3,08 3,84 4,6 —

5,5-10/4 0,5 3,56 3,8 4,75 5.7 — 3,36 3,59 4,5 5,39 —

3/3-15 0,47 0.5 0,57 0,64 0,79 _ 0,93 1,02 1,22 1,48 —
3/4-20 0,63 0,5 0,57 0,64 0,79 1.11 1,21 1,47 1,78 —

3/4-15 0,84 0,5 0,57 0,64 0,79 — 1,35 U47 1,79 2,17 —

4/5-20 0,98 0,88 1.0 1,13 1,38 — 1,81 1,97 2,39 2,88 — -

4/5-15 1,3 0,88 1.0 1,13 1.38 — 2,17 2,36 2,88 3,48 —

4/5,5-15 1,58 0,88 1.0 1.13 1.зч 2,49 2,71 з .з 4,0 —
4/5-15 1,88 _ 1,26 1,39 а п » — 4,45 5,0
4/7-15 2,57 — — — 1,26 1,39 — — — 5,73 6,53
4/8-15 3,34 — — — 1,26 1,39 — — — 7,16 8,18
5/9-15 4,24 — — 1,96 2,16 — — — 9,47 10,7
5/10-15 5,23 — — — 1,96 2,16 — — • — 11.2 12,8
5/9-10 6,35 — — — 1,96 2,16 — — — 13,3 15,2
5/10-10 7,85 — — — 1,96 2,16 — — — 16,0 18,3
4-20 0,63 1.0 — — 1 ,Ь4 1,89 1.5 — — 2,4 2,82
5-20 0,98 1,57 — — 2,55 2,94 2,35 — — 3,81 4,38
5-15 и з — — — 3,33 3,73 — — — 5,01 5,68
5,5-15 1,58 — — — 4,03 4,5 — — — 6,07 6,87
5-10 1,96 — — — 4,7 5,3 — — — 7.3 8,32
5,5-10 2,37 — — — 5,7 6,4 — — — 8,85 10,0
8-20/5 0,65 — 4,52 5,52 6,53 — -------  ' 4,34 5,33 6,34 —
8-15/5 0,65 — 5,52 7,03 8,55 ------ - — 5,ЛЗ 6,52 7,92 —

0-15/5 0,65 — 7,0 8,9 10,8 — — 6,29 7,98 9,7 —

10-15/5,5 0,79 — 8,65 11,0 13,5 — — 7,76 9,86 12,1 —

9-10/5,5 0,79 — 10,2 12,7 15,3 _____ — 8,98 И.2 13,5 —

10-10/5,5 0,79 — 12,6 15,7 18,9 — — 10,9 13,5 16,3 —

8-20 2,51 — — — о,53 7,53 — — — 9,75 11,3
8-15 3,35 — — — 8,55 9,55 — — — 12,9 14,6
9-15 4,24 — — — 10,8 12,1 — — 16,3 18,4

10-15 5,23 — _ 13,3 15,0 — — — 20,1 23,7
9-10 6,35 — 15,3 17,2 * — — — 23,7 26,9

10-10 7*85 — — — 18,9 21,2 — — — 29,3 33,2

11J
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Т а б л и ц а  б
Типоразмеры плоских безраскосных сварны* арматурных каркасов» изготовляемых на автоматических машинах

типа МТМК~ЗХ100



Тип
«карка

са

Диаметр стержней в мм Размеры каркасов в мм

4 *1 4 В
ячеек каркаса концов стержней за 

крайним стержнем габариты

и V \ Г, с с\ B+2ct \ 4+2с

3

6—14
8—18

10—22
12-25
14—25

5—14
5—18

5— 22
6— 25 
8—25

4—16
4— 8

5— 10
6 —  1 2  

6 - 1 2

75—150
155—250

255—350
355-500
505—725

1 100; 150; 
J 200; 250;
1 100; 150;

200; 250; 
• 300; 350 

400

— От 15
до 300

От 15 
до 25

От 105
до 775 До 7200

п

6—18
6 — 2 2

6—25
6 -2 5

6—18 
6 -2 2  
6—25 
Ь—-25

4—b 
4—8 
4—10 
4— 12

200-250
255—350
355—500
505—725

1 100; 150; 
200; 250; 

} 300; 350; 
1 400

Не менее 
100

50, 75 и 
более

От 15 
до 300

От 75 
до 200

От 230 
до 775 До 7200

III
6—18
6 — 2 2

6—25
6—25

6—18
6 — 2 2

6 -2 5
6—25

4—6
4—8
4—10
4 -1 2

75—150 
155—200 
255 -350 
355—600

100; 150; 
200; 250; 

■ 300; 350; 
400

Не менее 
100

50, 75 и 
более

От 15 
до 300

От 75 
до 200

От 105 
до 775 До 7200

П р и м е ч а н и е .  Расстояние и между осями поперечных стержней плоских сварных каркасов, изготовляемых 
на специализированных автоматических машинах типа МТМК-Зх№0, должны быть равны друг другу и соответ
ствовать размерам, подсчитанным по формуле и 50п±а мм, где п—целое число, которое должно быть не менее 

~  2 и не более 8; а <  10мм. У концов каркасов допускается более частая расстановка поперечных стержней, причем 
& в одном каркасе следует применять только два размера шага поперечных стержней.



Ряэмсры отгибов арматуры балок в мм Т я б л я а а

/*45«A,iS»U5/>9 l'b t  $ 4 U h t o m h „ S--2h0

7

Высота
отгиба

ft'

Размеры отгибов в м м  
при угле наклона Высота

Размеры отгибов в м м  
при угле наклона

а =60° *=45° а:=30° отгиба
*0

а=60° | а —45° a s=30°
ов м м

1 S S 1 S
в м м

1 S
1 S 1

40 255060 7 0 80 650380 750 9201 1201300
50 306070 90 100 680390 780 9601 1801 360
60 357080100 120 700410 810 99012101 400
70 4080100120 140 730420 840ЮЗО12601 4601 V 80 5090по140 160 750440 860106013001500vv00 55100130160 180 780450 9001 1001350156017 V/ 

100 
ПО 
120 
130 
150 
170 
200 
230 
250 
280 
300 
330 
350 
380 
400 
430 
450 
480 
500 
530 
550 
580 
600 
630

60'120140170200 800460 9201 13013801600
65130160190220 830480 9501 17014401660
70140170.210240 850490 980120014701700
80150180230260 880510юю 124015201760
90170210260300 9005201040127015601800
100200240300340 9305401 070131016101860
120230280350400 9505501090134016401900X *'v130260320400460 9805701130138017001960
15029035043050010005801150141017302000
16032039048056010306001180145017802 060X vv

17035042052060010506101210148018202100U v

19038047057066010806301240152018702160I vv 20040049061070011006401270155019002200
22044054066076011306601300159019502 260&t&VJ
230
250
260
280
290
310
320
340
350
370

460
490
520
550
580
610
630
670
690
720

560
610
630
580
710
750
780
820
850
890

690 
740 
780 
830 
870 
920 
950 
1 000 
1040 
1090

800 
860 
900 
960 
1000 
1 060 
1 100 
1 160 
1200 
1260

1150 
1180 
1200 
1230 
1250 
1280 
1300 
1330 
1380 
1 430

670
680
700
710
730
740
750770
800
830

1320
1360
1380
1420
1440
1470
1500
1530
1590
1640

1620 
1660 
1690 
1730 
17ф 
1800 
1830 
1870 
1940 
2 000

1990 
2040 
2080 
2130 
2160 
2 220 
2 250 
2 300 
2 380 
2 470

2300 
2360 
2400 
2 460 
2500 
2560 
2600 
2 660 
2 760 
2 860

1 И



Т а б л и ц а  8
Наибольшие теоретически допускаемые диаметры стержней d ъ мм 

рабочей арматуры колонн при расстоянии (в свету) между стержнями 
с=50 мм и при одинаковом диаметре стержней

Ширина 
колонны b 

в мм

Наибольший теоретический диаметр стержней й а мм 
рабочей арматуры при количестве стержней

4 5 6 7 8 9 го п 12

300 25 — — — — — — — —

350 38 20 — — — — — — —

400 50 30 17 — — — — — —

450 — 40 25 — — — — — —

500 — 50 34 22 — — — — —

550 — — 42 29 19 — — — —

600 — — 50 36 25 17 — — —

650 — — — 43 31 22 — — —

700 — — — 50 38 28 20 — —

750 — —  I — 44 34 | 25 18 —

800 — | - 1 - 1 - 1 м 1 » 1 30 1I 23 1 17

115



Таблица  9
Расчетные площади поперечных сечений в теоретический вес

стержней арматуры

Расчетные площади поперечного сечения в сМ* при числе стержней

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0,071
0,096
0,126
0,159
0,196

0.14
0,19
0,25
0,32
0.39

0,21
0,29
0,38
0,48
0,59

0,28
0,38
0,5
0,64
0,79

0,35
0,48
0,63
0,8
0,98

0,42
0,58
0,75
0,95
1.18

0,49
0. 67 
0,88
1. И 
1.38

0,56
0.77
1.0
1*27
1,57

0,64
0,86
1,13
1.43
1.77

1 0,71 
0,96 
1,26 
1,59 
1,96

0,238
0,283
0.385
0,503
0,636

0,48
0,57
0,77
1.01
1,27

0,71
0,85
1,15
1,51
1.91

0,95
1,13
1.54 
2,01
2.54

1,19
1,42
1,92
2,52
3,18

1,43
1.7
2,31
3,02
3,82

1,66
1,98
2,69
3,52
4.45

1*9
2,26
3.08 
4,02
5.09

2,14
2,55
3,46
4,53
*5,72

2,38
2,83
3,85
5,03
6,36

0,785
1,131
1,539
2,011
2.545

1,57
2,26
3.08 
4,02
5.09

2,36
3,39
4,61
6,03
7,63

3.14 
4,52
6.15 
8,04

10,17

3,93 
5,65 
7,69 

10,05 
12 [72

4,71
6,78
9*23

12,06
15,26

5,5
7,91

10,77
14.07
17.8

6,28
9.04

12,3
16,08
20.36

7,07
10,17
13,87
18.09
22.9

7.85
11,31
15,39
20,11
25,45

3,142
3,801
4,524
4,909
5,309

6,28
7,6
9,04
9,82

10,62

9.41
11,4
13,56
14,73
15,93

12,56
15,2
18,08
19,64
21,24

15,7
19
22,62
24.54
26.55

18.84
22,81
27,14
29,45
31,86

22
26,61
31,67
34,36
37,17

25,13
30;41
36,19
39,27
42,47

28.27
34,21
40,71
44,18
47.78

31,42
38,01
45,24
49.09
53.09

5.726
6,153
7,069
8,043

10.179

11,44
12,32
14,13
16,09
20.36

17,16
18,47
21,21
24,’lS
30.54

22,91
24,63
28,27
32,17
40,72

28,65
30,79
35,34
40,21
50^89

34,35
36,95
42,41
48*26
61,07

40,08
43.1
49,48
56,3
71.25

45,8
49,26
56,55
64,34
81,43

51,53
55,42
63*62
72,38
91,61

57.26
61,58
70,69
80,42

101,8

12,561
15,904
19,635
23,76
28,27

25,13
31,81
39,27
47,52
56,64

37,7
47*71
58,91
71,28
84,81

S M78,54
95,04

113,08

62,83
79,52
98,18

118,8
141,35

75,4
95,42

117,81
142,56
169,62

87,96
111,33
137,45
166,32
197,89

100,53
127,23
157.08
190.08 
226,16

113,1
143,13
176,72
213,84
254,43

125,66
159
196,4
237.6
282.6

38,48
50,27
63,62

76,96
100,54
127,24

115,44
150,81190,8fc

153,92
201,08
254,48

192,4
251,35
318,1

230,88
301,62
381,72

1

262,36
351,89
445,34

307,84
402,16
508,96

346.32
452,43
572,58

384,8
502*7
636.2

з
ее

Г
2
5

■S и 
5 ^
и
| 8
а °
4) а  Н «

3
в
а
\
I

3
3,5
4

V

5,5
6
7
в
9

10
12
14
16
18

20
22
24
25
26

27
28 
30 
32 
36

40
45
50
55
60

70
80
90

0,055
0,075
0,099
0,125
0,154

0,187
0,222
0,302
0,395
0,499

0,617

1,21
1,58
2

2.47
2,98
3,55
3,85
4.17

4,49
4,83
5,55
6,31
7,99

9,87
12,49
15,41
18,65

30,21
39,46
49,94

3,5
4

5,5
6
7
8 
9

27
28 
30
32

40
45
50
55
60

70
80
90



Т а б л и ц а  10
Нормативное усилие, воспринимаемое крюками (подъемными петлями) 

из горячекатаной круглой стали марки Ст, 3

Диаметр крюка в мм
Нормативное усилие от собственного веса 

сборного железобетонного элемента, 
приходящееся при подъеме на 1 крюк в кг

10 700
12 1 100
14 1500

16 2000
18 2 500
20 3100

22 3 800
24 4500
25 4900

26 5300
27 5700
30 7000
32 8000

П р и м е ч а н и я .  1. Крюки (подъемные петли) из стали других 
марок не допускаются.

2. При наличии в сборном железобетонном элементе четырех крю
ков для подъема нормативное усилие от собственного веса элемента,

Р п
приходящееся на один крюк, определяют из условия: — , где Р — соб-

о
ственный вес элемента,
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ОПЕЧАТКИ

раница Строка Напечатано Следует читать

28 5 снизу (вместо 15^) (вместо 15tf) и

28 4 снизу профиля и до профиля до
70 4 —5 сверху большего больш ого
93 3 сверху следтет следует

110 Головка табл. 4, 
2 графа слева

В— 1 400* В = 1  400*

U 6 Таблица, 8 колон
ка слева 3 строка 

снизу

262,36 269,36

Зак. 853
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ОБ ИЗМЕНЕНИЯХ, ВНЕСЕННЫХ В ДЕЙСТВУЮЩИЕ 
НОРМАТИВНЫЕ ДОКУМЕНТЫ ПО ПРОЕКТИРОВАНИЮ 

ЖЕЛЕЗОБЕТОННЫХ КОНСТРУКЦИЙ

В новом ГОСТ 380-60 «Сталь углеродистая 
обыкновенного Качества. Марки и общие тех
нические требования», введенном в действие 
с 1 января 1961 г., для арматурнной стали 
периодического профиля марки Ст.5 диамет
ром до 40 мм включительно повышен брако
вочный минимум предела текучести и уста
новлен в размере 30 кг/мм2 (3 000 кг/см2).

В связи с этим Госстрой СССР приказом 
от 21 ноября 1960 г. № 561 внес изменения с 
1 января 1961 г. в действующие нормативные 
документы по проектированию железобетон
ных конструкций, повысив нормативное значе
ние предела текучести для указанной выше 
марки стали и диаметров до 3000 кг/сл2.

Кроме того, на основе данных анализа ре
зультатов испытания арматурной стали марки 
Ст.5 оказалось возможным повысить для нее 
коэффициент однородности до 0,9. В результа
те расчетное значение предела текучести для 
арматурной стали периодического профиля 
марки Ст.5 диаметром до 40 мм включитель
но установлено 3 000X0.9 =  2 700 кг!см2.

Указанные изменения внесены в следующие 
нормативные документы: 

в главу Н-Б.З «Строительных норм и пра
вил» (СНиП) — «Бетонные и железобетонные 
конструкции зданий и сооружений»;

в «Нормы и технические условия проекти
рования бетонных и железобетонных кон
струкций» (НиТУ 123-55);

в «Инструкцию по расчету сечений элемен
тов железобетонных конструкций» (И 123- 
55/МСПМХП);

в «Инструкцию по проектированию предва
рительно напряженных железобетонных кон
струкций» (СН10-57);

в «Инструкцию по конструированию элемен
тов железобетонных конструкций» (СН 15-57);

в «Технические условия на сварную арма
туру для железобетонных конструкций» (ТУ 
73-56/МСПМХП);

в «Инструкцию по применению сварных 
каркасов и сварных сеток в железобетонных 
конструкциях» (И 122-56/МСПМХП);

во «Временные указания по проектированию 
жароупорных железобетонных конструкций» 
(У 151-56/МСПМХП);

в «Нормы и технические условия проектиро
вания бетонных и железобетонных конструк
ций гидротехнических сооружений» (СН 
55-59).

Кроме того, в перечисленных нормативных 
документах уточнены имеющиеся ссылки на 
государственные стандарты различных про
катных профилей, применяемых в железобе
тонных конструкциях. Ссылки на устаревшие 
стандарты заменены новыми.

Ниже излагается содержание изменений.
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Изменения № 1 «Инструкции по 
конструированию элементов железобетонных 

конструкций» (СН 15-57)

1. П. 5 «б» излож ить в следующей редак
ции:

«б) сталь горячекатаная периодического 
профиля марки Ст.5 (ГОСТ 380-60, сорта
мент по ГОСТ 5781-58) диаметром от 10 до 
90 м м » .

2. П. 5 «е». Приведенные ссылки на госу
дарственные стандарты соответственно з а 
меняются: ГОСТ 380-57 на ГОСТ 380-60 и 
ГОСТ 2590-51 на ГОСТ 2590-57.

3. П. 7. И злож ить п. 1 табл. 1 в следующей 
редакции:

Т а б л и ц а  1
Условные расчетные сопротивления арматуры /?а*у в кг/см2

№  п/п Вид арматуры Вид арматур
ных изделий

Марка
бетона

Значение R  в к г{с м 1 а .у

для растянутой  
арматуры  

R  =  т R  а .у  а а

для сжатой арматуры  
R  — т R  а .у  а  а

для  хомутов и отогнутой  
арматуры при расчете 

их на поперечную силу
R* =  т тл _ а .у  н а / < а

1 Сталь горячека
таная периоди
ческого профи
ля марки Ст.5 
диаметром от 
10 до 40 мм 
включительно

Во всех из
делиях

оог—
« 2400 2700 1930

1 5 0

и
выше

2 700 2 700 2150

*  З н а ч е н и я  ^  п р и в е д е н ы  с округлением в пределах д о  -4-3 % -

СН 15-57

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293784/4293784599.htm

