钢筋加工技术交底书

项目名称：省道102线济南境改建工程第十二合同段     编号：

	交底项目
	钢筋加工

	交底内容：

1、 钢筋加工前准备工作

1. 平整好钢筋加工场地。

2. 不同钢种、等级、牌号、规格及生产厂家分批验收，分别

堆存，设立识别标志。钢筋堆置在仓棚内，露天堆置时垫高并加遮盖。

3. 有出厂质量证明书和试验报告单。其后对钢筋抽取试样做力学性能试验，达到合格后的钢筋方可进行加工。

2、 钢筋加工要求

1. 钢筋加工前将表面油质、漆皮、鳞绣等清除干净。

2. 钢筋应平直，无局部弯折，成盘的钢筋和弯曲的钢筋调直。

3. 采用冷拉方法调直钢筋时，Ⅰ级钢筋的冷拉率不宜大于2%;

 HRB335、HRB400牌号钢筋的冷拉率不宜大于1%。

4. 用I级钢筋制作的箍筋，其末端应做弯钩，弯钩的弯曲直径应大于受力主钢筋的直径，且不小于箍筋直径的2.5倍。弯钩平直部分的长度，一般结构不小于箍筋直径的5倍，有抗震要求的结构，不应小于箍筋的10倍。弯钩的形式按设计要求加工。

3、    钢筋的焊接与绑扎接头

1. 焊接前，根据施工条件进行试焊，合格后方可正式施焊。焊工必须持合格证上岗。

2. 钢筋接头采用搭接或帮条电弧焊时，采用双面焊缝，当双面焊缝有困难时，可采用单面焊缝。

3. 接头采用搭接电弧焊时，两钢筋搭接端部应预先折向一侧，使两接合钢筋轴线一致。接头双面焊的长度不小于5d,单面焊缝的长度不小于10d（d为钢筋直径）。

4. 钢筋接头采用帮条电弧焊时，帮条采用与主筋通级别的钢筋，其总截面面积不小于被焊钢筋的截面积。帮条长度，如采用双面焊缝不小于5d，如采用单面焊缝不小于10d（d为钢筋直径）。

5. 凡施焊的各种钢筋、钢板均应有材质证明书或试验报告单。焊条、焊剂应有合格证，各种焊接材料的性能应符合现行《钢筋焊接及验收规程》（JGJ 18）的规定。各种焊接材料分类存放和妥善管理，采取防止腐蚀、受潮变质的措施。

6. 受力钢筋焊接或绑扎接头应设置在内力较小处，并错开布置，对于绑扎接头，两接头间距不小于1.3倍搭接长度。对于焊接接头，在接头长度区段内，同一根钢筋不得有两个接头，配置在接头长度区段内的受力钢筋，其接头的截面面积占总面积的百分率应符合表1的规定。对于绑扎接头，其接头的截面面积占总截面面积的百分率应符合表1的规定

        表1接头长度区段内受力钢筋接头面积的最大百分率

接头型式

接头面积最大百分率（%）

受拉区

受压区

主钢筋绑扎接头

25

50
主钢筋焊接接头

50

不限制

7. 电弧焊和绑扎接头与钢筋弯曲处的距离不应小于10倍钢筋直径，也不宜位于构件的最大弯矩处。

8. 受拉钢筋绑扎接头的搭接长度，应符合表2的规定；受压钢筋绑扎接头的搭接长度，应取受拉钢筋绑扎接头搭接长度的0.7倍。

              表2受拉钢筋绑扎接头的搭接长度

钢筋类型

混凝土强度等级

C20

C25

高于C25

I级钢筋

35d

30d

25d

螺纹钢

HRB335

45d

40d

35d

HRB400

55d

50d

45d
注：① 当螺纹钢筋直径d不大于25mm时，其受拉钢筋的搭接长度应按表2中值减少5d采用；当螺纹钢筋直径d大于25mm时，其受拉钢筋的搭接长度应按表2中值增加5d采用。

     ② 在任何情况下，纵向受拉钢筋的搭接长度不应小于300mm; 受压钢筋

的接长度不应小于200mm。

     ③ 两根不同直径的钢筋的搭接长度，以较细的钢筋直径计算。

9. 受拉区内I级钢筋绑扎钢筋的末端应做弯钩，HRB335、HRB400牌号钢筋的绑扎接头末端可不做弯钩。

10. 直径等于和小于12mm I级钢筋的末端，可不做弯钩，但搭接长度不应小于钢筋直径的30倍。钢筋搭接处，应在中心和两端处用铁丝扎牢。

4、 钢筋骨架和钢筋网的加工

1. 对于预制钢筋骨架或钢筋网必须有足够的刚度和稳定性

2. 骨架的焊接拼装应在坚固的工作平台上进行，操作时应符合下列要求：

①拼装时应按设计图纸放大样，放样时应考虑焊接变形和预留拱度。

②钢筋拼装前，对有焊接接头的钢筋应检查每根接头是否符合焊接要求。

③拼装时，在需要进行焊接的位置用楔形卡卡住，防止电焊时局部变形。待所有焊点卡好后，先在焊缝两端电焊定位，然后进行焊缝施焊。

④骨架焊接时，不同直径的钢筋的中心线应在同一平面上。为此，较小直径的钢筋在焊接时，下面宜垫以厚度适当的钢板。

⑤施焊顺序宜由中到边对称地向两边进行，先焊骨架下部，后焊骨架上部。相邻的焊缝采用分区对称跳焊，不得顺方向一次焊成。

3. 钢筋网焊点应符合设计规定，当设计无规定时，按下列要求进行焊接。

①当焊接网的受力钢筋为I级或冷拉I级钢筋时，如焊接网只有一个方向为受力钢筋，网两端边缘的两根锚固横向钢筋与受力钢筋的全部相交点必须焊接；如焊接网的两个方向均为受力钢筋，则沿网四周边缘的两根钢筋的全部相交点均应焊接，其余的交叉点，可根据运输和安装条件决定，一般可焊接或绑扎一般交叉点。

②当焊接网的受力钢筋为冷拔低碳钢丝,而另一方向的钢筋间距小于100mm时，除网两端边缘的两根钢筋的全部相交点必须焊接外，中间部分的焊点距离可增大至250mm。

4. 在现场绑扎钢筋网时，应遵守下列规定：

①钢筋接头的布置，应符合设计和规定要求。

②钢筋的交叉点应用铁丝绑扎结实，必要时，也可点焊焊牢。

③墩、台身、柱中的竖向钢筋搭接时，转角处的钢筋弯钩应与模板成45度，中间钢筋的弯钩应与模板成90度。如果采用插入式振捣器浇筑小型截面柱时，弯钩与模板的角度最小不得小于15度，在浇筑过程中不得松动。

④除设计有特殊规定外，柱和梁中的箍筋应与主筋垂直。

⑤箍筋弯钩的叠合处，在梁中应沿梁长方向置于上面并交错布置，在柱中应沿柱高方向交错布置。但有交叉式箍筋的大截面柱，其接头可位于箍筋与任何一根中间纵向钢筋的交接点上。圆柱螺旋形箍筋的起点和终点应分别绑扎在纵向钢筋上。

5. 在钢筋与模板间设置垫块，垫块应与钢筋扎紧，并互相错开。非焊接钢筋骨架的多层钢筋之间，应用短钢筋支垫，保证位置准确。

6. 在浇筑混凝土前，应对已安装好的钢筋及预埋件进行检查。

5、 钢筋加工不得超过允许偏差。

1. 加工钢筋的偏差不得超过表3的规定。

                表3加工钢筋的允许偏差

项        目

允许偏差（mm）

受力钢筋顺长度方向加工后的全长

±10

弯起钢筋各部分尺寸

±20

箍筋、螺旋筋各部分尺寸

±5

2.焊接钢筋网和焊接骨架的偏差不得超过表4的规定。

            表4 .焊接网及焊接骨架的允许偏差
项  目

项  目

项  目

项  目

网的长、宽

±10

骨架的宽及高

±5

网眼的尺寸

±10

骨架的长

±10

网眼的对角线差

10

箍筋的间距

0，-20

3. 钢筋的级别、直径、根数和间距均应符合设计要求。绑扎或焊接的钢筋网和钢筋骨架不得有变形、松脱和开焊，钢筋位置的偏差不得超过表5的规定。

                 表5钢筋位置允许偏差
检   查   项    目

允许偏差（mm）

受力钢筋间距

两排以上排距

±5

同排

梁、板、拱肋

±10

基础、锚碇、墩台、柱

±20

灌注桩

±20

箍筋、横向水平钢筋、螺旋筋间距

0,-20

钢筋骨架尺寸

长

±10

宽、高或直径

±5

弯起钢筋位置

±20

保护层厚度
柱、梁、拱肋

±5

基础、锚碇、墩台

±10

板

±3
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