
住房城乡建设部备案号：115206-2020

1)664
宁 夏 回 族 自 治 区 地 方 标 准

0 ^ 6 4 /1  1703-2020

混凝土结构成型钢筋 

加工配送技术标准

^6〇11111081 813.11(181(1 ^01 ^100688111^ 811(1 8^110811011 0^ 

1*81)110816(1 81661 1)3,18 0^ 001101616

2020-05-18 发布 2020-08-18 实施

宁 夏 回 族 自 治 区 住 房 和 城 乡 建 设 厅  

宁 夏 回 族 自 治 区 市 场 监 督 管 理 厅



宁夏回族自治区地方标准

混凝土结构成型钢筋 

加工配送技术标准

^ 6 〇11111081 81：&11(181(1 5)100688111^  &11(1 ^ ^ 110^ 1:1011 0 ^

& 1)1103.1:6(1 81661 13&18 0^ 00001616 81：111〇1；1116

0664/1 1703-2020

住房城乡建设部备案号：115206 - 2020

主编单位：宁夏凤凰城智能制造有限公司 

批准部门：宁夏回族自治区住房和城乡建设厅 

宁夏回族自治区市场监督管理厅 

施行日期：2020年 8 月 18日

2 0 2 0 北 京



宁夏回族自治区地方标准 

混凝土结构成型钢筋加工配送技术标准  

^ 6 〇11111081 5 1 8 0 (181(1  & I  ^ 100688111^  811(1 8 ^ ^ 1 1 0 8 1 1 0 0  0 ^  

& 1) 110&1:6(1  81661  13&18  0 ^  00110161；6  81；111〇1；1116 

0 3 6 4 /1  1703— 2020

出版：中蟬攻切义庥法&鉍

地址：北京市海淀三里河路1号 

印刷：北京雁林吉兆印刷有限公司 

开本：850111111X 1168111111 1/32 印张：2.625 字数：60 千字 

2020年 7 月第一版 2020年 7 月第一次印刷 

印数：1〜1000册 定 价 ：48, 00元

氺

统一书号：155160.2110 

版权所有翻印必究



宁夏回族自治区住房和城乡建设厅公告

〔2020〕 51 号

自治区住房和城乡建设厅关于发布《复合 

保温板结构一体化系统应用技术规程》等 

3 项地方标准的公告

经我厅会同自治区市场监督管理厅组织审查，批 准 《复合 

保温板结构一体化系统应用技术规程》、《湿陷性黄土地区低矮 

居建筑地基处理技术规程》、《混凝土结构成型钢筋加工配送技 

术标准》为宁夏回族自治区地方标准。《复合保温板结构一体化 

系统应用技术规程》编号为0864/1^1539—2020，《湿陷性黄土 

地区低矮居住建筑地基处理技术规程》编号为0864/1^ 1702— 

2020、《混凝土结构成型钢筋加工配送技术标准》编号为08647 

I1 1703 —2020。以上3 项标准自2020年 8 月 1 8日起实施，请各 

单位认遵照执行，执行过程中发现问题，请及时反馈宁夏工程 

建设标准管理中心。

原 《复合保温板结构一体化系统应用技术规程》〈01364/1 

1539—2018〉同时废止。

宁夏回族自治区住房和城乡建设厅 

2020年 5 月 2 7 日



根据宁夏回族自治区住房和城乡建设厅《关于发布2019年 

度工程建设地方标准制修订项目计划的通知》 （宁 建 （科）发 

〔2019〕4 号）文件的要求，编制组认真总结了我区成型钢筋加 

工配送技术应用实践和应用研究成果，参考相关国家标准，广 

泛征求了建设单位、设计单位、监理单位、检测单位、施工单 

位等各参建方的意见，制定本标准。

本标准的主要技术内容包括总则、术语和符号、基本规定、 

成型钢筋技术、产品、加工及工艺标准、信息化管理标准、成 

型钢筋包装标准、成型钢筋配送标准、成型钢筋质量检验标准。

本标准由宁夏回族自治区住房和城乡建设厅负责管理，由宁夏 

凤凰城智能制造有限公司负责具体技术内容的解释。（地址：宁夏 

银川市永宁县工业园区红旗路6 号，邮政编码：750101〉

本标准主编单位：宁夏凤凰城智能制造有限公司 

本标准参编单位：宁夏建工集团有限公司 

宁夏第一建筑有限公司 

银川市规划建筑设计研究院有限公司 

宁夏恒基天佑项目管理公司

本标准主要起草人：曹广江 韩 昱 袁自峰 谢翌鹤

孙俪铭 马富才 杨勇刚 吴海森

王 跃 唐功元 杨安民 闫 涛
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1 总 则

0664/1 1703— 2020

1.0. 1 本标准适用于宁夏回族自治区内新建、改 （扩）建的房 

屋建筑工程、市政工程、道路桥梁工程、地下工程、铁路工程、 

水利水电工程等所有钢筋混凝土结构工程中的成型钢筋加工、 

配送、施工及验收。

1. 0, 2 本标准确立了成型钢筋加工配送企业组织管理的基本要 

求，规定了成型钢筋加工配送技术所涉及的深化设计、技术翻 

样、材料选用、设备选定、加工工艺、包装、物流配送及质量 

检验的方法。

1.0. 3 成型钢筋加工配送除应符合本技术标准外，尚应符合国 

家及宁夏回族自治区有关规范及标准的规定。

1
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2 术语、符号和缩略语

1 1  术 语

2, 1. 1 成型钢筋 31：661 1331

按照设计施工图纸规定的形状、尺寸和要求，采用机械加 

工成型的钢筋制品。

2, 1. 2 单件成型钢筋 8〖1̂ 16 6̂316(1 81661

单个或单支成型钢筋制品。

2, 1. 3 组合成型钢筋 38861111)16(1 1̂1)1̂(3316(1 81661 1331

由多个单件成型钢筋制品组合成二维或三维的成型钢筋 

芾丨】品夂

2, 1. 4 成型钢筋配送出31；1'丨1)01丨011化紐31'丨0316(1 81661 13批

按照客户要求将已加工的成型钢筋按时运送到指定地点的 

物流活动。

2. 1.5 信息化管理系统 10& 1111&11011 1113113̂61116111； 878̂ 6111

成型钢筋加工配送企业将技术、计划、采购、库存、加工、 

配送、质量、安全等各个环节均实行计算机信息化管理的软件 

平台，能够保证成型钢筋的加工质量具有可追溯性。

2, 1. 6 成型钢筋工厂化加工配送&01017 口1'00688丨 ― 匕 以 -

11011 0 ^  & 1) ^ 10& 16(1  8 (6 6 1  1)31

在非施工现场的固定场所，采用自动化钢筋加工设备和信 

息化生产管理系统，将钢筋加工成为工程所需钢筋制品，并配 

送到施工现场的钢筋加工应用模式和活动。

2, 1. 7 成型钢筋工厂化加工配送企业【狀1。 17 1̂〇。688丨118 3“

01181111)011011 6 1 1 1 6 ^ ^ 1 8 6  0 ^ I &13110&16(1 81661  1 ) 3 1

具有成套自动化钢筋加工设备和信息化生产管理系统，实 

行工厂化生产，符合国家和地方有关政策、规范、技术要求， 

专门从事成型钢筋加工配送活动的企业〈以下简称“加工配送

2
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企业” 。

2, 1，8 固定式加工厂 &̂ (丨卩!'。。683! ! 313111；

按照永久性建筑进行选址、规划、设计和建造的标准化工厂。

2, 1. 9 装配式加工厂 38861111)17 ̂ 13111

采用装配式结构形式建成的可重复使用的标准化工厂。

2, 1. 10 移动式加工厂：!!。!)丨 16 ̂ 3100688丨 112 1313111

将加工设备集成到集装单元内，集装单元固定于可移动的 

板车上，以此为独立集装单元。再根据项目工程量，由若干独 

立集装单元在施工现场选择合适场地进行拼装而成为需要面积 

的标准化工厂。

2, 1. 11 定制成型钢筋 01181〇111丨2扯丨011 131)1.10血4 81661 化!'

依据施工方提供的图纸或翻样料单进行加工成型且符合国 

家有关标准的钢筋构件。

2, 1. 12 通用成型钢筋 1111卜61831 丨31)1' 丨 81661 心!'

在标准钢筋混凝土构件中，按照规定的钢筋尺寸、形状、 

数量，预先在工厂制成且施工方可直接在市场购买的，具有通 

用产品属性的成型钢筋。

2, 1. 13 业务计划层 13118丨116% 5313110丨叩13丫6犷

定义了制造型企业管理所需的相关业务类活动。包括管理 

企业中的各种资源、销售、服务、制订生产计划、确定库存水 

平，以及确保物料能按时传送到正确的地点进行生产等。通常 

会 选 用 ( 或 ] ^ ! ^ ) 、30\1、011皿等系统。业务计划层的活 

动运行时限通常是：季度、月、旬、周、日。

2, 1. 14 芾1]造执打层 11131111& 041111112 6X601111011 1&

介于业务计划层和过程控制层之间，定义了为实现生产出 

最终产品的工作流的活动。包括记录、维护和过程协调等活动。 

主要面向制造型企业工厂管理的生产调度、设备管理、质量管 

理、物料跟踪、库存管理等。可以通过]^ ^ 3实现这些功能。制 

造执行层的活动时限通常是：日、轮班、小时和分钟。

3
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2, 1. 1 5 底层过程控制层1̂ 16〜(加!！ 00此〇1 13丫6『

定义了感知、监测和控制实际物理生产过程的活动。按照 

实际生产方式不同，可细分为：连续控制、批控制、离散控制。 

底层控制层通常选用的控制系统包括：〇〔8 〈分布式控制系 

统〉、〇呢〈分布式数控系统〉、？11：、 等。底层过程控 

制的活动时限通常是：小时、分钟、秒、几分之几秒，甚至 

更快。

2,2 符 号

4―钢筋断后伸长率；

\―钢筋最大拉力下的总伸长率；

次| 3̂ 原始标距为 11. 3 的断后伸长率〈5。为平行长度

的原始横截面〉；

艮一钢筋的弹性模量；

―钢筋屈服强度标准值；

^钢筋抗拉强度标准值；

^接头试件实际抗拉强度值；

^接头试件钢筋抗拉强度标准值；

―钢筋实测抗拉强度值；

〜 ^钢筋屈服强度标准值；

^ ^钢筋实测屈服强度值；

尺典2―钢筋规定塑性延伸强度值；

^ ，2~钢筋实测塑性延伸强度值；

^―钢筋的公称直径；

I ----- 般公差等级之精密级；

I3^螺 纹 螺 距 。

2 . 3 缩略语

^ 1 1 ？ ----------  611161)31186 ^68011^06 5313110111^： 企业资源计划

4
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----  11181111&〇1；1116 168011106 1̂811 制造资源计划

----  80即 1丫 〇11以II 111訂 6̂1116111； 供应链管理

---- 01181〇11161̂ 161沿丨011811丨卩111紐％61116111； 客户关系管理

1)08---- 此汁丨1)016(1 00〇11〇1 87816111 分布式控制系统

1)1̂ 。----  1̂81:11131116(1 0111116110̂ 1 00111；1〇1 分布式数控系统

？1工---- 1̂0̂ 1811111181316 1〇 1̂0 00111；1〇1161 可编程逻辑控制器

50入0入---- 811̂ )61̂ 18017 〇〇111；1〇1 &11(1 〇1&1：& 80̂ 1118111011 数据米集与

监视控制系统

5
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3 基本规定

义1 ―般规定

3 . 1 . 1加工配送企业建设和管理应采用专业化、信息化、规范 

化、现代化设备设施和管理模式，做到技术先进、经济合理、 

实现专业化、信息化、规范化、多元化生产及管理。

1 1. 2 加工配送企业应具备开展工业化生产组织的产能规模。 

3 . 1 . 3选址应经过充分考察和论证，结合原材料供应、用户分 

布、所在区域及所辐射区域内的产业发展布局，以达到布局科 

学、合理、方便、快捷和节约运输成本的目标，辐射半径以 

501^左右为宜。

3,1. 4 加工配送企业应具备生产单件成型钢筋和组合成型钢筋 

的能力，如冷乳带肋钢筋、套丝钢筋、箍筋、钢筋焊网、钢筋 

笼等产品，相应的设备应具备锯切、剪切、弯曲、弯网、剪网 

等功能。

3 . 1 . 5岗位人员配备应满足以下要求：

1 加工配送企业应根据企业规模配备必要数量的土建类或 

相近专业、有建筑业从业经历的生产管理和技术人员， 

同时配备机械类专业人员负责设备维护、使用等工作；

2 加工配送企业试验室应配备2 ~ 4 名具有土建类、机械 

类或材料类专业，经工程试验检测岗位培训的专业技术 

人员持证上岗，并配备国家、行业或地方各种钢筋检测 

相关技术标准规范；

3 加工配送企业的车间工人应取得岗位要求的国家或行业 

岗位职业资格证书，应熟练掌握与岗位要求相适应的专 

业知识和技能。

3 . 1 . 6加工配送企业应采用信息化管理系统，实现钢筋原材采 

购、质量检验及加工配送过程的全方位信息化管理，保证配送

6
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成型钢筋的加工质量具有可追溯性。

X 1. 7 加工配送企业应具备向建设行政主管部门或其委托的质 

量监督机构信息平台即时数据传输对接的能力。

3 . 1 . 8加工配送企业应取得质量、环境及安全三标体系认证证 

书，建立健全质量、环境及安全管理体系。

3,1. 9 加工配送企业应取得冷轧带肋钢筋全国工业产品生产许 

可证。

3.1 . 1 0工程建设资料中应按照宁夏地方标准《建筑工程资料 

管理规程》0864/1266的规范要求将以下成型钢筋加工配送资 

料进行整理与归档：

1 成型钢筋购销合同；

2 成型钢筋订货单（含电子版〉；

3 原材料合格证和自检、复检报告复印件〈应注明原件存 

放处，经办人签字，经办单位加盖公章 

4 组合成型钢筋焊接或机械连接工艺检验报告；

5 焊工岗位资格证书复印件（加盖加工企业公章〉；

6 加工企业提交的《成型钢筋出厂自检报告》；

7 成型钢筋产品合格证；

8 成型钢筋交货验收单；

9 成型钢筋施工现场进场、存放、使用情况影像资料；

1 0 其他有关资料。

3 . 2 基础设施要求

3 . 2 . 1加工配送企业要有专属独立的钢筋加工车间和仓储场 

地。加工车间包括：固定式加工厂、装配式加工厂、移动式加 

工厂。

丄1  2 钢筋加工车间与仓储场地等主体建筑应以钢结构建筑为 

宜。应充分考虑原料库、半成品库、成品库的承重要求，地面 

应平整、耐磨、便于清扫，并兼顾设备与地面合理布局和特殊
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要求。

3 . 2 . 3加工车间及场地内应合理、清晰地划分原材区、加工 

区、余料存放区、废料存放区、成品存放区等区域。原则上成 

品库应达到原料库的3 倍以上，以达到内部物流高效、节约、 

安全等目的。

3 . 2 . 4具有固定式加工厂的加工配送企业，要有独立于钢筋堆 

放、加工车间之外的配套办公区，面积宜满足企业经营管理

需要。

3 . 2 . 5应具备良好的给排水、通风、采光功能。

3 . 2 . 6加工配送中心应有足够的仓储设施，满足原料及产品的 

储存要求。

3 . 2 . 7仓储设施应与存放的原材钢筋、单件成型钢筋、组合成 

型钢筋等存放要求相适应，钢筋、单件成型钢筋、组合成型钢 

筋及其他半成品的堆放应有固定支架、托板和枕木等，确保货 

物堆放符合载重和安全要求，并符合行业标准《物资仓库设计 

规范》3耵 0 9的相关规定。

3 . 2 . 8应有避免钢筋原材及成型钢筋产品出现锈蚀、污染、变 

形等影响产品质量问题的仓储设施配置。

3, 2, 9 加工配送企业选址应远离居民生活聚集区以及主城区商 

业、政治、经济中心区域。

3 . 3 功能要求

3, 3 , 1 应具备与产能相匹配的物流运输能力。

3 . 3 . 2应具备加工、仓储、配送、配送辅助、管理和生活保障 

等功能。

3 . 3 . 3应具备对钢筋进行分选、调直、剪切、弯曲、除镑、机 

械连接等工艺加工功能。

丄1  4 成型钢筋加工工艺流程设计宜满足自动化作业要求。
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3 . 4 生产设备要求

3 . 4 . 1应选用先进的加工设备，要求设备的技术性能先进，节 

能环保，使用性能和安全性能稳定可靠。

3 . 4 . 2成型钢筋加工设备应符合行业标准《建筑施工机械与设 

备钢筋弯曲机》〗8/1^12076、《建筑施工机械与设备钢筋切断 

机》]8/1^12077、 《建筑施工机械与设备钢筋调直切断机》 

18八12〇78、《建筑施工机械与设备钢筋弯箍机》】8八 12〇79、 

《钢筋直螺纹成型机》】0/1^146、《钢筋网成型机》〗0/1 5115、 

《钢筋锥螺纹成型机》〗0/1 5114、 《钢筋套筒挤压机》〗0/1 

145、《钢筋机械连接技术规程》〗0】107、《钢筋气压焊机》】(̂ / 

丁 94、《钢筋电渣压力焊机》】0/1 5063及国家标准《固定式对 

焊机》0871125311等的有关规定。

3 . 4 . 3生产线布置和设备选型应充分考虑到项目定位、产能、 

产品特点和市场竞争，避免产能浪费或不足。自动加工设备总 

产能不应低于加工配送中心总产能的8 0 % 。

1  4, 4 设备配置应满足工厂化加工模式成型钢筋加工工艺要 

求。常用自动化钢筋加工设备名称及功能要求参见附录八。

3 . 4 . 5加工配送企业应配备线材钢筋箍筋加工设备、棒材钢筋 

定尺剪切设备、棒材钢筋弯曲设备、钢筋调直剪切设备、钢筋 

机械连接套丝加工设备、冷轧带肋钢筋生产线、钢筋焊网生产 

线、钢筋笼滚焊设备等8 大类钢筋加工设备，生产设备数量符 

合产能规模要求。成型钢筋调制剪切设备应无延伸功能。

3 . 4 . 6钢筋加工设备应经过相关部门认证，应有产品出厂检验 

合格证，具备独立的数控操作平台，能够通过程序控制实现钢 

筋加工成型，且要求钢筋定尺剪切精度应达到±3—11，成型箍 

筋和机械连接应达到相关标准要求。

3.4.7 非通用型的设备如生产辅助设备、异型设备、特殊设备 

等，选择具有资质和技术水平的厂家定做，确保设备的技术性
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能先进，使用性能和安全性能稳定。

3 . 4 . 8除加工配送生产线设备外，还应根据需要配备吊车、叉 

车、包装机等辅助设备6

3 . 5 运输装卸设备要求

3 . 5 . 1应根据成型钢筋加工配送需要，配备相应的货物装卸、 

固定、运输等设备设施。设备设施应符合作业流程的技术要求、 

安全生产及运输等要求。

3 . 5 . 2运输、装卸设备应有启动报警系统，确保设备作业时的 

人员及设备安全。

1 1  3 起重设备选用应符合国家相关管理规定。

3 . 5 . 4加工配送中心应有足够的运输能力，可以自行筹建运输 

车队，也可与有合法运输资质的运输单位建立合作关系。

3 . 5 . 5配送运输车辆应符合车辆运输管理有关规定，能满足成 

型钢筋外形尺寸和额定重量的运输要求。

3 . 5 . 6车辆技术性能应当符合《营运车辆综合性能要求和检验 

方法》08  18565的要求。

3 . 5 . 7道路车辆外廓尺寸、轴荷及质量限值应当符合《汽车、 

挂车及汽车列车外廓尺寸、轴荷及质量限值》015 1589的要求。

3 . 6 产品包装设备要求

加工车间应根据成型钢筋加工配送特点和用户需求，配备 

相应的产品包装设备。

3 . 7 质量检测设备要求

3 . 7 . 1加工配送中心应具备相应的检测能力，按照检验需要配 

备相应的质量检测设备。

3 . 7 . 2质量检验设备应符合相关国家标准要求。成型钢筋加工 

配送企业检测设备要求参见附录8。
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3 . 8 安全、消防、环保设备设施配置要求

3 . 8 . 1应符合安全生产和消防要求，加工配送中心所属范围应 

按 照 《建筑设计防火规范》08 50016和 《建筑灭火器配置设计 

规范》08 50140的要求配备消防安全器材和设施，保证设施完 

好、功能正常。

3 . 8 . 2应设人员安全疏散通道、应急照明设施和消防通道，保 

证通道畅通完好。

3 . 8 . 3应按照国家相关法规的要求配置安全监控设施，设专人 

监控和维护。
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4 成型钢筋技术、产品、加工及工艺

4 . 1 成型钢筋技术翻样要求

4  1.1 ―般规定

4 , 1 . 1 . 1成型钢筋翻样应根据委托方提供的设计图纸、国家标准 

规范要求和设计变更文件等编制成型钢筋配料单，钢筋配料单应 

由委托单位确认，或按照委托单位提供的钢筋配料单进行加工。

4  1 . 1 . 2 钢筋翻样应根据图纸及规范要求，合理确定断料长度 

和钢筋接头位置，提高原材料的利用率。根据翻样料表计算出 

线材和棒材的需求量，指导原材料采购。

4  1 . 1 . 3钢筋翻样过程中，对设计图纸有误或异议的内容及时与 

委托方沟通，取得设计单位的正式设计变更文件后方可开始翻样。 

4  1 . 1 . 4 成型钢筋翻样完成后，应经技术负责人审核无误，方 

可下达生产任务。

4  1 . 1 . 5成型钢筋翻样宜采用科学、合理的现代化技术手段进 

行翻样。

4 . 1 . 2单件成型钢筋翻样

4  1 . 2 . 1 成型钢筋接头面积百分率、钢筋弯折后的平直段长 

度、纵向受拉钢筋搭接及抗震搭接长度、纵向受拉钢筋锚固及 

抗震锚固长度等应符合设计要求及《混凝土结构设计规范》08 

5001的有关规定。

4  1 . 2 . 2 焊接封闭箍筋的加工宜采用闪光对焊、电阻焊或其他 

有质量保障的焊接工艺，质量要求应符合《混凝土结构工程施 

工规范》0 8  50666的有关规定。

4  1 . 2 . 3 当钢筋采用机械锚固时，钢筋锚固端的加工应符合 

《混凝土结构设计规范》 08 50 0 1的有关规定。采用钢筋锚固板
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时，应符合《钢筋锚固板技术应用规程》〗〇】256的规定。

4 . 1 . 3 组合成型钢筋翻样

4  1 . 3 . 1组合成型钢筋的钢筋下料应满足设计规定。设计无特 

殊规定时应满足本标准单件成型钢筋加工的有关规定。

4  1.1  2 柱焊接箍筋笼采用带肋钢筋制作时应符合实际要求， 

尚应符合下列规定：

1 柱的箍筋笼应做成封闭式并在箍筋末端应做成135^的弯 

勾，弯勾末端平直段长度不应小于5 倍箍筋直径；当有 

抗震要求或当其受扭力时，平直段长度不应小于107箍 

筋直径，且不小于7510111；箍筋笼长度根据柱高采用一 

段或分成多段，并因根据焊网机和弯折机的工艺参数 

确定；

2 箍筋笼的箍筋间距不应大于400皿I I 及构件界面的短边尺 

寸，且不应大于153, 4 为纵向受力筋的最小直径；

3 箍筋直径不应小于以4, 4 为纵向受力钢筋的最大直径， 

且不小于6而11。

4  1 . 3 . 3梁焊接箍筋笼采用带肋钢筋制作时应符合设计要求，并 

宜做成封闭式或开口式的箍筋笼。当考虑抗震要求时，箍筋笼应 

做成封闭式，箍筋末端做成135〜弯勾，弯勾末端平直段长度不应 

小于1〇倍箍筋直径且不小于7511^ ；对一般结构的梁平直段长度 

不应小于5 倍箍筋直径，并在角部完成稍大于9013的弯勾。

4  1 . 3 . 4钢筋桁架应用数控钢筋桁架焊接设备制作，钢筋桁架 

的技术性能指标和结构尺寸偏差应符合^8/1 4262的相关规定 

和设计要求，同时尚应符合下列规定：

1 焊接钢筋桁架的长度宜为2以〜14:11，高度宜为 

27〇111111， 宽度宜为 6011101 ~  11〇111111；

钢筋桁架的上、下弦杆与两侧腹杆的连接应采用电 

阻焊。上 下 弦 钢 筋 宜 采 用 018550、01860011或
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11118400钢筋，腹杆宜采用0^8550级冷拔光面钢筋；

2 上下弦钢筋直径宜为5出丨II ~ 16:^1；腹杆钢筋直径宜为 

4111111 ~  9)11111 , 且不小于下弦钢筋直径的0 , 3 倍。

4,1.3.5 钢筋焊接网宜采用0：118550、（:尺册00只、11118400、 

9118400^、91^^400、11113500 或111^厂500 钢筋；构造钢筋也 

可采用0 ^ 5 5 0 钢筋；铁路无砟轨道底座及桥面保护层的焊接网 

宜采用0 ^ 5 5 0、扣18400钢筋。

4  1 . 3 . 6 钢筋焊接网宜采用钢筋网自动成型机制作，钢筋焊接 

网间距及锚固长度等应按照设计要求根据部位及所采用搭接方 

式、受力方式、布网原则等参照《钢筋焊接网混凝土结构技术 

规程》〗 114、 《钢筋焊接网混凝土楼板与剪力墙构造详图》 

0430 309 执行。

4  1.1  7 焊接网布置应根据焊接网生产设备和运输条件确定， 

宽度不宜大于2, 4丨”，长度不宜大于12〇1〇：

4  1 . 3 . 8 焊接网应尽量避免或减少搭接，当需要搭接时，搭接 

位置应布置在受力较小处，并合理选择搭接形式。

4  1 . 3 . 9 焊接网钢筋直径、间距应在满足计算和构造规定的前 

提下适当合并和统一，减少焊接网类型。

4,1. 3 , 1 0 组合成型钢筋连接应根据设计要求并结合施工条件， 

采用机械连接、焊接连接或绑扎搭接等方式。机械连接接头和 

焊接接头的类型及质量应符《钢筋机械连接技术规程》〗 107、 

《钢筋焊接及验收规程》】 18和 《混凝土结构工程施工规范》 

08 50666的有关规定。

4 . 2 成型钢筋加工

4.2.1 —般规定

4  2,1.1 成型钢筋的原材应符合设计要求。

4  2 . 1 . 2 成型钢筋加工前，应确定原材类型、定尺数量，从原
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料储存区提取所需要的钢筋，对所提取钢筋外观应进行检查， 

钢筋外观不应有油污，不应有弯折和扭曲。

4  2 . 1 . 3钢筋加工前应将表面清理干净。表面有颗粒状、片状 

老镑或有损伤的钢筋不应使用。

4  2 . 1 . 4钢筋加工应在常温状态下进行，加工过程中不允许加 

热钢筋，钢筋弯折应一次完成，不应反复弯折。

4  2 . 1 . 5钢筋连接端头采用直螺纹连接或闪光对焊连接时，钢 

筋端头宜采用适宜的钢筋切断设备，钢筋断面应平整且与钢筋 

轴线垂直。

4  1 1. 6 钢筋端头螺纹的加工技术要求应符合表4  2, 1. 6。

表4  2 . 1 . 6钢筋直螺纹套丝规格技术要求

规 格 直 径  

〈0 / 0 ，111111〉

标 准 套 筒 长 度  

 ̂111111̂

钢 筋 丝 头 长 度  

 ̂111111 ̂

螺 距

爪爪）

丝 头 允 许 偏 差  

 ̂111111 ̂

16 40 20 2.5 0 〜5

18 45 22.5 2.5 0 〜5

20 50 25 2.5 0 〜5

22 55 27.5 2.5 0 〜5

25 60 30 3.0 0 ~ 6

28 65 32.5 3.0 0 ~ 6

32 75 37.5 3.0 0 〜6

4  1 1. 7 箍筋及拉钩应采用数控钢筋弯箍机或钢筋弯曲中心加 

工，钢筋弯折应冷加工一次完成，钢筋弯折的弯弧内直径及平 

直段长度、末端的弯勾应符合《混凝土结构工程施工规范》08 

50666的有关规定。

4 . 2 . 2单件成型钢筋加工

4  1 1 1 线材钢筋调直应采用无延伸功能的钢筋调直切断机进 

行。调直后的钢筋应符合下列规定：

1 钢筋调直过程中表面受伤后，应采用平行辊式调直切断
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机调直，调直前后钢筋的质量损耗不应大于仏5% ；

2 调直后的钢筋直线度每米不应大于4〇1〇1，总直线度不应 

大于钢筋总长度的仏4 %  , 且不应有局部弯折。

4  1 1  2 箍筋及拉钩应采用数控钢筋弯箍机或钢筋弯曲中心加 

工，确保加工精度。

4  2 . 2 . 3成型钢筋弯折时，根据工程类型、抗震要求、弯曲角 

度以及构件位置，针对不同规格、不同强度的钢筋，应按照相 

应的工程规范规定的弯曲直径选择相应的弯芯轴，以保证钢筋 

的结构设计性能。具体如下：

1 房屋建筑与市政工程按照《混凝土结构工程施工规范》 

50666 执行；

2 公路工程按照《公路钢筋混凝土及预应力混凝土桥涵设 

计规范》叮 0 3 3 6 2执行；

3 铁路工程按照《铁路桥涵混凝土结构设计规范》 

10092执行；

4 水工工程按照《水工混凝土钢筋施工规范》01^15169 

执行；

5 当设计文件有具体要求时，应按照设计要求的弯弧直径 

选择同直径的弯芯轴，或使用弯弧机完成折弯工艺。

4  1 1  4 单件成型钢筋加工精度应符合表4 2, 2, 4 规定。

表4  2 . 2 . 4单件成型钢筋加工允许偏差

序 号 项目 允 许 偏 差

1 调 直 后 钢 筋 直 线 度 （―以心） 十3, 0

2 箍 筋 内 净 尺 寸 ± 3

3 箍 筋 对 角 线 尺 寸 ± 4

4 拉 钩 直 段 长 度 误 差 （心心） 十5, 0

5 受 力 成 型 钢 筋 顺 长 方 向 全 长 的 净 尺 寸 ± 5

6 弯 曲 角 度 误 差 （” ± 1

7 弯 起 钢 筋 的 弯 折 位 置 ± 5
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4 . 2 . 3组合成型钢筋加工

4  2 . 3 . 1组合成型钢筋下料应满足设计要求。设计无特殊规定 

时应符合6.2.2的相关规定。

4  2 . 3 . 2钢筋笼采用数控钢筋笼滚焊机加工，并应符合以下 

规定：

1 钢筋笼主筋端头加工应满足连接要求，每节钢筋笼主筋 

应做好对接标志；

2 钢筋笼主筋应在移动盘上固定牢固；起始节钢筋笼端头 

应平齐，标准节和尾节钢筋笼主筋应按设计尺寸和构造 

要求错开接头位置；

3 起始焊接前，箍筋应在主筋起始段并排连续缠绕两圈， 

并与主筋焊接牢固；

4 按照设计要求将内加强圈与主筋双面焊接牢固，内加强 

圈搭接长度按照设计要求；当设计无明确说明，应满足 

单面焊接10(1双面焊接54；

5 固定盘之后的主筋长度达到预定长度时，箍筋应在主筋 

尾部距离较短主筋50010111处并排缠绕数圈（圈数根据 

错头长度加1〇〇〇11皿除箍筋间距来确定〉，该部分缠绕 

筋只做缠绕不与主筋焊接，只在最后一圈箍筋尾部做焊 

接固定。除首节外，其他各节首端缠绕筋距离较短主筋 

500111111开始做缠绕；

6 螺旋箍筋的焊接宜采用032气体保护焊，焊接宜采用直 

径 1111111镀铜焊丝；

7 桩基钢筋笼定位钢筋的焊接宜采用电弧焊焊接牢固。按 

照设计要求焊接后的定位钢筋应沿轴向垂直于钢筋骨架 

的直径断面，不应歪斜。

4  2 . 3 . 3常用冷乳线材钢筋相应原材料选取基本要求见表 

4  2. 3.3 规定:

17
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表4.1 3 . 3 冷轧钢筋原材料选取

序号 冷扎钢筋规格 原材料规格 轧制道数 说明

1 0 ^ 6 5 5 0 ^ 5 ,  ^ 5 . 5 卩235小6 一道

2 0 1 ^ 5 5 0 ( ^ 6、4^7 册8300小8 一道

3 小119 ^235(1)10 一道
也可采用定轧原材 

小尺9 冷乳小尺8

4 0116550^1110, ^1110.5 9235小12 一道
也可采用定轧 

原材邮口. 5

5 0 1 16550^11，^ 1 1 . 5 ,  ^ 1 2 卩235小14 二道

注 ：上表彳又代表常规冷轧钢筋原材料选取，冷轧原材及焊接网检验参08 13788—2017。

4  2, 3, 4 组合成型钢筋加工标准见表4, 2, 3, 4 规定。

表4  2 . 3 . 4组合成型钢筋加工的尺寸形状允许偏差

序号 项目 允许偏差 示意图

1 钢 筋 笼 总 长 度 1 ± 1 0

\\、\、\、\、\、\、\、\\、\、\\、\、\、“ 1 ̂

1--------- 1---------- ^

2 钢筋笼主筋间距/1 (^出） ±5

3
钢筋笼缠绕筋

间 距 肌 （出 出 ）

± 5

4 钢 筋 笼 直 径 ^ (⑴⑴） ±1 0

5
钢筋网横纵钢筋 

间距 〉

± 1 0 和规定长度的 

± 0 . 5 % 的较大值

61

\ \ \ \ \ \ \ \ \ \ \ \ \ \  丁

6
钢筋网网片长度及 

网 片 宽 度 6 (⑴⑴）

± 2 5 和规定长度的 

± 0 . 5 % 的较大值

^\\\\\\\\\\\\\\ I
-̂-------- ^ ------------^

7
钢筋桁架主筋 

间 距 、 〈111111〉
± 5

爪 爪 爪 爪 八

8 钢筋桁架高度〇 111〇 + 1， -3
， ：1  : V V 1〇1

I V ！

9 钢筋桁架宽度扣〇1丨1〇 ± 7

1 1 1 1 抓爪 ^

 ̂ 0 『

10 钢 筋 桁 架 长 度 〇 (^1皿） ± 0 . 3 % 且 不 超 过 2 0 %

18
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4 . 3 成型钢筋产品

4 . 3 . 1成型钢筋产品的分类

4  3,1.1 成型钢筋产品分定制和通用两类。

4  3,1. 2 定制成型钢筋应严格按照委托方提供的图纸或翻样料 

单进行加工成型且符合国家有关标准的规定。

4 . 1 1 . 3 通用成型钢筋对于同一工程领域、同一区域内的标准 

钢筋混凝土产品，应符合相关的技术标准要求。

4 . 4 成型钢筋加工工艺流程 

4 . 4 . 1钢筋调直工艺

4  4 . 1 . 1设备使用：采用无延伸功能数控设备。

4  4  1. 2 钢筋调直工艺流程应符合图4  4  1 ― 2。

图4 4  1 . 2 钢筋调直工艺流程图
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4 . 4 . 2 锯切套丝工艺

4  4  2 . 1 设备使用：采用数控锯切、套丝螺纹生产线。 

4, 4, 2, 2 锯切套丝工艺流程应符合图4, 4, 2, 2。

图4 4  2 . 2 锯切套丝工艺流程图

4 . 4 . 3 钢筋剪切工艺

4  4 . 3 . 1设备使用：采用数控剪切设备。

4.4 3 . 2 钢筋剪切工艺流程应符合图4.4 3, 2。

图4 4  3 . 2 钢筋剪切工艺流程图
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4 . 4 . 4钢筋弯折工艺

4.4.4 1 设备使用：采用数控弯曲中心或数控弯曲设备。 

4, 4, 4, 2 钢筋弯折工艺流程应符合图4, 4, 4, 2。

图4 4  4  2 钢筋弯折工艺流程图

4 . 4 . 5组合成型钢筋加工工艺

4 . 4 . 1 1 组合成型钢筋包括钢筋笼、钢筋桁架、钢筋焊接 

网等。

4.4 5 . 2 使用设备：数控加工设备。

4, 4, 5, 3 组合成型钢筋加工工艺流程：

1 钢筋笼及桁架加工工艺流程应符合图4, 4  5, 3-1。

2 焊接钢筋网工艺流程应符合图4, 4  5, 3-2。

21



0864/1 1703— 2020

线下焊接

8  4, 4, 5, 3-1

钢筋原才

不合格

余料回收

钢 筋 笼 及 桁 架 加 工 工 艺 流 程 图

打包入库

调直切断
批量生产

成品检验

设参上料 网片加工

图 4  4  5 . 3 - 2 焊 接 钢 筋 网 工 艺 流 程 图

集

设
备

查
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4 . 4 . 6成型钢筋仓储

4  4  6 , 1 成型钢筋在仓储区的存放应符合下列规定：

1 成型钢筋应堆放整齐，应具有防止受潮、镑蚀、污染和 

受压变形的措施；

2 同一工程中同类型的成型钢筋制品应按照结构部位、施 

工流水段先后顺序和规格分类码放整齐；

3 对已加工的组合成型钢筋应按照型号及类别码垛存放， 

并应采取防镑蚀、防变形措施；

4 成型钢筋制品不宜露天存放，当只能露天存放时宜选择 

平坦、坚实的场地，并应采取上盖下垫措施防止锈蚀、 

辗轧和污染。

4  4 . 6 . 2成型钢筋仓库储放应满足“三清” “两齐”“三一致”

“四号定位”，其中：

1 “三清”指钢筋材质清楚、规格清楚、数量清楚；

2 “两齐”指储区整齐、码放整齐；

3 “三相符”指账、物、卡相符。账指成型钢筋登记人库 

货物明细表；物指对应的成型钢筋；卡代表成型钢筋所 

属项目、楼栋号、使用部位、规格、型号、数量的标 

识牌；

4 “四号定位”指将成型钢筋存放的区、架、层、位按顺 

序编号管理。区指成型钢筋存放在几号区域；架指成型 

钢筋存放在几号架；层指成型钢筋存放在几号架几层; 

位指成型钢筋存放在几号架几层几号位。
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5 信息化管理

5 , 1 基本规定

5 . 1 . 1成型钢筋加工配送企业的信息化管理系统，应包含 

业务计划层、制造执行层和底层过程控制层等三个层级。应覆 

盖从销售订单开始到制成成型钢筋产品并配送至工程项目现场 

的全部时间和流程范围，利用信息化技术和必要的硬件条件， 

采集全范围的各种数据信息和状态信息，并实现三个层级的数 

据信息交互3

5 . 1 . 2信息化管理系统宜实现与客户的业务协同，宜与施工现 

场监管信息系统对接。

义1. 3 成型钢筋加工配送企业的信息化管理系统应实现对生产 

全过程的管控与优化，实现原材、加工、质量信息可追溯。

5,1. 4 成型钢筋加工配送企业的信息化管理系统的质量技术标 

准、信息安全要求、评估标准、电子信息技术、自动化系统控 

制与集成等管理与技术方面均应符合《工业自动化系统与集成 

制造执行系统功能体系结构》08/125485、《企业信息化技术规 

范制造执行系统（肘^幻规范》 11362的规定。

5 . 2 信息化管理的功能要求

5 . 2 . 1信息化管理应满足加工配送企业的客户交互、计划与 

排产、生产管理、技术管理、配送管理、车间 资 源 〈人员、 

设备、场地、能源〉管理、生产工艺管理、库存管理、物料 

跟踪管理、生产全过程数据记录、统计分析与管理等基本 

功能

5,1 2 信息化管理的基本功能框架图见图5, 2, 2。
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5 . 3 经济技术指标

应用信息化管理系统的成型钢筋加工配送企业应达到钢材 

损耗率矣2, 0 % 的节材控制目标。
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6  1 基本规定

6 . 1 . 1成型钢筋包装按棒材和线材单件成型钢筋、组合成型 

钢 筋 （含钢筋网片〕及民用建筑钢筋构件二次打包进行包装。 

6 . 1 . 2成型钢筋应捆扎整齐、牢固，防止在运输、吊装过程中 

发生变形。

6,1. 3 产品标识牌应采用可靠方式悬挂在易于查看的明显位置。 

6. 1 . 4 螺纹连接丝头应带螺纹保护帽，连接套筒的无钢筋端应 

有套筒保护盖，且有明显的套筒规格标记。

6, 1 . 5 同一工程中同类型构件的成型钢筋制品应按照施工的先 

后顺序和安装部位分类打包。

6 . 2 棒材单件成型钢筋构件包装

6 , 1 1 棒材直条成型钢筋构件包装应符合下列规定：

1 直条成型钢筋构件根据规格和长度确定包装数量，成包 

重量不允许超过21；

2 包装材料为14#铁丝（除特殊说明，以下绑扎打捆材料 

均为14#铁丝〉；

3 包装方法为铁丝双折绑扎打捆，1111 ~61！1 长的构件均勻分布 

3道打包带，超过“ ，每增加2111增加1道打包带；

4 各规格钢筋打包要求应符合表6, 2̂  1规定。

表6  2 . 1 棒材直条成型钢筋打包基础数据

序号 包装代码 包装名称 钢筋直径 理论重量 产品分类 包装规格

1 3(^12070
12——断料长度 

〇111 〜1211170 个7包
12 0, 89 棒材剪切7锯切 70
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续 表 6.2, 1

序号 包装代码 包装名称 钢筋直径 理论重量 产品分类 包装规格

2 30^14050
14—111断料长度 

〇111 ~ 12111 50 个7包
14 1. 12 棒材剪切彳锯切 50

3 60^16040
16111111断料长度 

〇111 ~ 12111 40 个7包
16 1.58 棒材剪切彳锯切 40

4 30^18030
18111111断料长度 

〇111 ~ 12爪 30 个，包
18 2 棒材剪切彳锯切 30

5 60^20020
20—̂11断料长度 

〇111 ~ 12111 2〇 个7包
20 2.47 棒材剪切彳锯切 20

6 60^22020
2 2 ^ ^断料长度 

〇111 ~ 12〇1 20 个7包
22 2.98 棒材剪切彳锯切 20

7 30^25020
2511^断料长度 

〇111 ~ 12111 20 个乂包
25 3.85 棒材剪切彳锯切 20

8 60^28020
28—̂11断料长度 

〇111 ~ 12111 20 个7包
28 4.83 棒材剪切彳锯切 20

9 60^32020
32—111断料长度 

0III ~ 12111 20 个7包
32 6.31 棒材剪切彳锯切 20

10 6 0 ^ 1 2 0 2 0
12——断料长度 

0111 ~ 3111 20 个7包
12 0, 89 棒材剪切7锯切 20

注：包装代码组成：棒材彳线材缩写〈2 位〉 ^产品加工类型缩写〈2 位〉 I 包装 

规 格 〈2 位直径代码^ 3 位数量代码）装名称组成：直径―产品加工类型十断 

料长度^包装规格。

6, 1  2 小规格棒材弯曲成型钢筋包装应符合下列规定：

1 小规格棒材弯曲成型钢筋包装分为绑扎打捆和环保袋 

包装；

2 直段长度超过400^ x1，用铁丝在靠近弯钩两端绑扎 

打捆；
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3 直段长度小于4001111！！，用环保袋包装；

4 任一直段长度超过400^1^1，用铁丝在靠近两个端头的位 

置和直角处绑扎打捆；

5 两直段长度均小于400—1^，用环保袋包装；在靠近马凳 

两个端头和马凳中点位置用铁丝绑扎打捆；

6 小规格棒材弯曲成型钢筋打包要求应符合表6.2.2 

规定。

表6.1 2 小规格棒材弯曲成型钢筋包装基础数据

序号 包装代码 包装名称 钢筋直径 理论重量 产品分类 包装规格

1 3 ( :輝  2030 12！！！！！！断料长度

3111 ~ 6111 30 个乂包
12 0 .8 9 线材弯曲 30

2 6 0 ^ 1 2 0 8 0 12—111断料长度 

6111 ~  12111 80 个乂包
12 0 .8 9 线材弯曲 80

3 3 0 ^ 1 4 0 2 0 14—111断料长度 

〇111 〜 3111 20  个乂 包
14 1 .2 1 线材弯曲 20

4 6 0 ^ 1 4 0 3 0 14111111断料长度 

3111 ~ 6111 30 个乂包
14 1 .2 1 线材弯曲 30

5 8 0 輝 40 80 1 4 —111断料长度 

6111 〜 12111 80 个乂包
14 1 .2 1 线材弯曲 80

6 3 0 ^ (^ 1 6 0 2 0 16111111断料长度 

〇111 ~ 3111 20  个乂 包
16 1 .5 8 线材弯曲 20

7 6 0 ^ 1 6 0 3 0 1 6 —111断料长度 

3 01 〜 6111 4 0  个7 包
16 1 .5 8 线材弯曲 4 0

8 3 0 ^ (^ 1 6 0 8 0 16111111断料长度 

6111 ~  12111 60  个7包
16 1 .5 8 线材弯曲 60

9 6 0 ^ 1 8 0 2 0 18—111断料长度 

0 III 〜 3111 20  个乂包
18 2 .0 0 线材弯曲 20

10 3 0 ^ (^ 1 8 0 4 0 以⑴⑴断料长度 

3111 ~ 6111 4 0  个乂包
18 2 .0 0 线材弯曲 40

11 6 0 ^ 1 8 0 6 0 18111111断料长度 

6111 〜 12111 60  个7 包
18 2 .0 0 线材弯曲 60

注：包装代码组成：棒材彳线材缩写〈2 位〉 十产品加工类型缩写〔2 位〉 I 包装规 

格 〈2 位直径代码^ 3 位数量代码：！；包装名称组成：直径^产品加工类型十断 

料长度十包装规格。
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6,1 3 大规格棒材弯曲成型钢筋包装应符合下列规定：

1 大规格棒材钢筋弯曲成型后，最大限度的排列整齐，打 

捆重量不允许超过21；

2 全部采用铁丝绑扎的方法打捆；

3 平直段长度小于等于3以，用铁丝在靠近端头处绑扎；

4 直段长度大于3@，从靠近端头起，每间隔2̂ 11设置一道 

打包带；

5 大规格棒材成型钢筋打包要求应符合表6, 2, 3 规定。

表6 . 1 3 大规格棒材弯曲成型钢筋包装基础数据

序号 包装代码 包装名称
钢筋直径 

 ̂111111 ̂

理论重量 

⑴
产品分类

包装规格 

(根）

1 队 购 20020
20111111 弯曲 

0111 〜1211120 个7包
20 2.47

棒材剪切， 

锯切弯曲
20

2 80^(^20020
22—111弯曲长度 

0111 ~ 1211120 个乂包
22 2.98

棒材剪切， 

锯切弯曲
20

3 80 胃 25020
2 5 弯曲长度 

〇111 〜1211120 个，包
25 3.85

棒材剪切， 

锯切弯曲
20

4 6 0 ^ 2 8 0 2 0
28111111弯曲长度 

0111 〜1211120 个乂包
28 4.83

棒材剪切， 

锯切弯曲
20

5 80^(^32020
32111111弯曲长度 

〇111 〜12〇120 个7包
32 6.31

棒材剪切7 

锯切弯曲
20

注：包装代码组成：棒材，线材缩写口位〉 十产品加工类型缩写〈2 位〉 十包装规 

格 0 位直径代码十3位数量代码〉；包装名称组成：直径1 产品加工类型十断 

料长度十包装规格。

6 . 3 线材单件成型钢筋构件包装

6 . 3 . 1 线材调直切断和调直弯曲成型钢筋包装应符合下列 

规定：

30



0864/11703—2020

1 线材规格《12111111的，调直切断后长度小于3〇1，用铁丝 

在靠近两端头向内600111111处绑扎打捆；

2 长度 3111〜6111，用铁丝在靠近两端头向内800111111处和中 

点绑扎打捆；

3 长度在6111〜12111之间，用 9 6盘圆在靠近两端头向内1111 

处和中点处绑扎作为吊点，吊点之间每间隔2111用铁丝 

绑扎固定；

4 各规格线材调直切断和调直弯曲成型钢筋包装要求应符 

合表6, 3, 1 规定。

表6, 3 , 1 线材调直切断和调直弯曲成型钢筋包装基础数据

序号 包装代码 包装名称
钢筋直径 理论重量 

⑴
产品分类

包装规格 

(根）

1 乂0：丁2 0 8 2 0 0 8111111 调直 

0111 ~  3 III 200  个乂 包
8 0 .4 0 线材调直弯曲 200

2 乂0 丁2083 0 0 81！！！！！ 调直

3 爪 〜 1 2阳 3 0 0 个， 包
8 0 .4 0 线材调直弯曲 300

3 乂0 1 7 1 0 2 0 0 1〇111111 调直 

0 III ~  3111 200  个 包
10 0 .6 2 线材调直弯曲 200

4 \0 1 2 1 0 3 0 0 1〇111111 调直 

3111 ~ 12111 300 个久 包
10 0 .6 2 线材调直弯曲 300

5 \0 1 2 1 0 2 0 1 10〇1111 调直 

6 〇1 〜 1 2〇1 2〇0 个久 包
10 0 .6 2 线材调直弯曲 200

6 乂0 7 7 1 2 2 0 0 12〇1111 调直 

0 III ~  3111 200  个乂 包
12 0 .8 9 线材调直弯曲 200

7 乂0 1 7 1 2 3 0 0 12111111 调直 

3111 ~ 12111 300 个久 包
12 0 .8 9 线材调直弯曲 300

8 \0 1 2 1 2 2 0 1 12111111 调直 

6111 ~ 12111 200 个7包
12 0 .8 9 线材调直弯曲 200

注：包装代码组成：棒材彳线材缩写〈2 位〉 ―产品加工类型缩写〈2 位〉 ―包装 

规 格 〈2 位直径代码^ 3 位数量代码〉；包装名称组成：直径 I 产品加工类型十 

断料长度十包装规格。

6 . 3 . 2 线材弯曲成型钢筋包装应符合下列规定:
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1 线材弯曲成型钢筋主要有封闭式、开口式和抗扭式箍 

筋，其形状大体分为矩形、多边形和圆形；

2 打包规则为，矩形箍筋任一对角用铁丝绑扎，多边形箍 

筋选择两个对角绑扎，圆箍筋两条垂直直径与圆的四个 

交点处各一道打包带；

3 各规格线材弯曲成型钢筋打包要求应符合表6.3.2

规定。

表6 . 3 . 2线材弯曲成型钢筋构件包装基础数据

序号 包装代码 包装名称
钢筋直径 理论重量 

⑴
产品分类

包装规格 

(根）

1 X 。贾008010
8 1 1 1 1 1 1 弯雜

0〇！〜12111 10 个7包
8 0.40 线材弯箍 10

2 乂0 醫  10010
弯箍

〇111 ~ 12111 11 个7 包
10 0.62 线材弯箍 10

3 X 。贾 012010
12 01111 弯雜

0〇！ ~ 12〇1 12 个7包
12 0, 89 线材弯曲 10

4 乂 0贾 0 0 8腦
8 1 1 1 1 1 1 弯曲

0〇1 〜0, 4〇1 100 个乂包
8 0.40 线材弯曲 100

5 乂 0贾 00 8 0 2 0
8 1 1 1 1 1 1 弯曲

0, 4111 ~ 1. 2111 20 个乂包
8 0.40 线材弯曲 20

6 贾008080
8 1 1 1 1 1 1 弯曲

1，2爪 〜 5 1 1 1 8 0 个 7包
8 0.40 线材弯曲 80

7 贾 010150
8 1 1 1 1 1 1 弯曲

5出 ~ 12111 150 个，包
8 0.40 线材弯曲 150

8 X 。狐  10100
10111111 弯曲 

〇111 ~ 0, 4111 100 个乂包
10 0.62 线材弯曲 100

10 X 。狐 10080
弯曲

1. 2111 ~ 5〇1 20 个乂 包
10 0.62 线材弯曲 80

11 X 。肌  10150
10111111 弯曲 

5出 ~ 12111 150 个7包
10 0.62 线材弯曲 150

注：包装代码组成：棒材丨线材缩写〈2 位〉 I 产品加工类型缩写〈2 位〉 I 包装 

规 格 0 位直径代码十3位数量代码〉；包装名称组成：直径十产品加工类型十 

断料长度十包装规格。
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6 . 4 钢筋网片包装

6, 4 . 1 网片包装重量不允许超过21。

6, 4 . 2 吊点位置按照吊点间跨中正弯矩与吊点处负弯矩相等的 

原则确定。

6 . 4 . 3 吊点数量根据网片长度按照以下规定设置：网片长度小于 

4〇1的应设置2 个吊点，长度为仏~8〇1的网片应设置3 个吊点，长 

度 为 ~  1211！的网片应设置4 个吊点，之后网片长度每增加3111增 

加 1个吊点。当吊点数量为3个及以上时宜采用横吊梁起吊0，

6, 4  4 打包材料应采用06111111或 08111111线材，打包材料抒节处 

圈数应超过5 圈。

匕4  5 纵横间间距为10011！！！！的 0 型钢筋网片打包要求应符合 

表 6, 4  5 规定，其他各规格钢筋网片打包方式参考本表执行。

表6.4.5 0 型网片打包基础数据

钢筋规格 网格间距 

 ̂111111 ̂
长度

⑷

重量

(^)

数量

(片）
打包材料 打包点要求

5 ~6

100 氺 100

1 ~6

小于 2000

30 0 6 线材 4 个打包点

6 ~12 20 0 6 线材 6 个打包点

6.5
1 ~6 30 0 6 线材 4 个打包点

6 ~12 20 0 6 线材 6 个打包点

8
1 ~6 20 0 8 线材 4 个打包点

6 ~12 10 0 8 线材 6 个打包点

10
1 ~6 15 0 8 线材 4 个打包点

6 ~12 8 0 8 线材 6 个打包点

12
1 ~6 10 0 8 线材 4 个打包点

6 ~12 5 0 8 线材 6 个打包点

注：其他类型网片成包数量^3000|^7单片重量（以），取整片数，最大包装数量 

3 0片，超过 3 0 片另行包装。

33



0664/1 1703—2020

6 . 5 组合成型钢筋包装

组合成型钢筋中的钢筋网片按照6, 4 条执行，其他组合成 

型钢筋应根据外形尺寸、加工件刚度和自重、吊装与运输车辆 

等，对包装、起吊和运输方案进行专门设计，对吊点、吊具、 

吊缆等进行计算，必要时设置辅助设施，确保加工、包装、装 

卸、运输、安装过程安全可靠。

6 . 6 民用建筑钢筋构件二次打包

6 . 6 . 1 同一工程中，根据梁、墙、柱、板、楼梯等部位，应将 

相似形状的成型钢筋制品按照施工先后顺序和安装部位分类打 

包，以便于运输、清点数目和施工安装。成包重量不应超过3 1， 

超过3 I 的部分应重新打捆。

6 . 6 . 2 包装后应整齐、美观，长短不一的钢筋构件要考虑一端 

整齐。

6 . 6 . 3 二次打包完成后，在包装好的成型钢筋制品端头悬挂二 

次打包标识牌。

6 . 7 产品标识牌

6, 7 , 1 成型钢筋产品标识牌设计符合以下要求：

1 成型钢筋标识牌设计应符合《混凝土结构成型钢筋应用 

技术规程》】 366的规定；

2 文字、图形清晰、规范、直观易懂，直观反映钢筋构件 

的形状和几何尺寸；

3 内容客观真实。

6 , 1 1 产品标识牌的内容应包括以下内容：

1 产品标识牌内容主要包括公司1X100、文字说明、产品 

二维码、图形和标注；

2 文字说明：包含本公司名称、主营业务、公司地址及安
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全警示；

3 产品标识牌的内容应包括钢筋原材的品牌、炉批号，加 

工成型钢筋的班次，成型钢筋的规格和数量、形状简图 

和尺寸标注，安装的部位，包装代码，生产日期，加工 

设备主操和检验标记；

4 产品二维码应具有和标识牌内容相同的信息外，还应利 

用信息化手段实现原材，加工，配送，安装的整个过程 

与委托方信息互通和质量追溯。
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