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混凝土结构用成型钢筋制品

1 范围

本标准规定了混凝土结构用成型钢筋制品的术语和定义、标记、要求、试验方法、检验规则、包装、标 

志和贮存、配料单和供货文件等。

本标准适用于工厂化加工的混凝土结构用成型钢筋制品。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文 

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB 1499. 1 钢筋混凝土用钢第 1 部分:热轧光圆钢筋

GB 1 4 9 9 .2 钢筋混凝土用钢第 2 部分:热轧带肋钢筋

GB/T 1 4 9 9 .3 钢筋混凝土用钢第 3 部分:钢筋焊接网

GB 1 3 0 1 4钢筋混凝土用余热处理钢筋

GB 1 3 7 8 8冷轧带肋钢筋

GB 5 0 2 0 4混凝土结构工程施工质量验收规范

GB 5 0 6 6 5混凝土结构工程施工规范

JGJ 1 8 钢筋焊接及验收规程

JGJ 1 0 7 钢筋机械连接技术规程

YB/T 4 2 6 0 髙延性冷轧带肋钢筋

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3. 1

成型钢筋制品 fabricated steel bar

按规定形状、尺寸通过机械加工成型的普通钢筋制品，分为单件成型钢筋制品和组合成型钢筋 

制品。

3.2

单件成型钢筋制品 single fabricated steel bar

单个或单支成型钢筋制品。

3.3

组合成型钢筋制品 assembled fabricated stee] bar

由多个单件成型钢筋制品组合成二维或三维的成型钢筋制品d

4 标记

4. 1 单件成型钢筋制品标记

单件成型钢筋制品标记由形状代码、端头特性、钢筋牌号、钢筋公称直径、钢筋下料长度组成。
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□  □ / [

_钢筋下料长度，tnm 

-钢筋公称直径，mm

-钢筋牌号

-端头特性.•一 端需要接头，T1 

两端需要接头，T2 

两端不需要接头，不标记

2010型 ，两 端 需 要 接 头 筋 卿  

品 ，标 记为：Z010 T2 H R ^ i^0 /2 2

2 组合成型钢

直径或对角线# 寸 # 大匕茂、设计构件编号铒璁:□ -

的单件成型钢筋制

记每龄状代码、最大

示例：

20丫100型，最\直径}5 0 1 

ZGY100/ 150(M 600S^345

5 要求 

5. 1 —般要求

筋 制 品 ，标 记 为 :

1499. 2,GB 13014,GB 13783, GB 506665 . 1 . 1 钢筋的规格、性能和表面质量应符1 

和 YB/T 4260的规定。

5. 1 . 2 成型钢筋制品表面不应有裂纹、油污、焊渣、颗粒状或片状铁锈。

5 . 1 . 3 成型钢筋制品的附件(如钢筋丝头保护帽、标签等）应齐全、完整，并符合国家现行标准的规定D

2 尺寸与重量

5.2. 1 成型钢筋制品的尺寸应符合设计要求，尺寸偏差应符合表1 的规定。
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表 1 成型钢筋制品允许尺寸偏差

序号 项目 偏 差 值

1 调 直 直 线 度 / ( m m / m ) < 4

2 调 直 切 断 长 度 / m m 士 5

3 纵 向 钢 筋 长 度 方 向 全 长 的 净 尺 寸 / m m ± 10

4 弯 折 角 度 / ( ° ) < 3

5 弯 起 钢 筋 的 弯 折 位 置 / m m ± 20

6 箍 筋 内 净 尺 寸 / m m 土 5

7 闪 光 对 焊 封 闭 箍 筋

接 头 处 弯 折 角 / ( ° ) 在 3

接 头 处 轴 线 偏 移 / m m < 2

接 头 所 在 直 线 边 直 线 度 / m m < 5

8 组 合 成 型 钢 筋 制 品

主 筋 间 距 / m m 士 10

猜 筋 间 拒 / m m 土 20

高 度 、宽 度 、直 径 / m m 士 5

总 长 度 / m i n ± 2 5 或 规 定 长 度 0 . 5 % 的较大值

5.2. 2 成型钢筋制品的理论重量按组成钢筋公称直径和规定尺寸计算，计算时钢的密度采用 

0.007 85 g/mm3。成型钢筋制品实际重量与理论重量的允许偏差为± 6% 。

5 . 3 成型质量

5. 3. 1 钢筋调直、受力钢筋弯折处弯弧内直径应符合GB 50204和 GB 50666的规定。

5 . 3 . 2 箍筋、拉筋应符合GB 50204和 GB 50666的规定。

5. 3. 3 钢筋机械连接丝头和接头应符合JGJ 107的规定。

5. 3. 4 钢筋焊接连接接头应符合JGJ 18的规定。

5 . 3 . 5 组合成型钢筋制品应符合GB/T 1499. 3、GB 50204和 GB 50666的规定.

6 试验方法

6. 1 钢筋的规格、性能和表面质f t

按 GB 1499. 1,GB 1499. 2、GB 13014,GB 13788、GB 50666 和 YB/T 4260 的规定进行试验。

6 . 2 成型钢筋制品外观

目测。

6 . 3 成型钢筋制品附件

目测。

6 . 4 成型钢筋制品尺寸偏差

用钢尺、卷尺、角度尺测量。
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6 . 5 成型钢筋制品重量偏差

用电子衡器测量。

6 . 6 成型钢筋制品成型质量

按 GB/T 1499. 3、GB 50204,GB 50666 JG J  18和 JG I 107规定的检验项目、试验方法进行试验。

7 检验规则

7 . 1 检验要求 ，

7 . 1 . 1 成 型 钢 筋 制 品 应 进 行 ^验

7 . 1 . 2 每批由同一规格y 

7 . 1 . 3 出厂检验的1

形# « 型钢筋制品组成。每 30 t 

'样方法、试验方法和判定依据见表2

30 t 按一批计。

表 2 检验项目、抽样方法、试验方法和判定依据

序号 样方法 判定依据

S ；-5b GB 13014

6B^3'7S8^l V^/ T 规̂ ^

‘ 按 批 _ 行 检声 和 验 任 意

、但不少f  3 件丨 i } 5. 1.

进Vs#—和 ^(^批 ^ 6 取
5. 1 ‘

应按批进行 _收，每批抽取3 个试样

5. 2.

成型钢筋制
按 GB/T 1499. 3、GB 50204, GB 50666 

JGJ 18和 JGJ 107的规定执行

7 . 2 判定规则

9 .1,GB 1499. 2、GB 13014,GB 13738 和7.2. 1 

YB/T 4260的规定。

7. 2. 2 对成型钢筋制品成型质量的判定应符合GB/T 1499. 3、GB 50204,GB 50666 JG J  18和 JG] 107 

的规定。

7 . 2 . 3 成型钢筋制品按7.2. 1 和 7. 2. 2 判定为合格后，对成型钢筋制品外观、成型钢筋制品附件、成型 

钢筋制品尺寸偏差、成型钢筋制品重量偏差全部检验合格时,应判定该批为合格；当有不合格项时，则应 

从该批成型钢筋制品中再取双倍试样进行不合格项的检验，复验结果全部合格时，该批成型钢筋制品仍 

应判定为合格。复验仍有不合格项时，对该批成型钢筋制品应逐件检查。

包装、标志和贮存

1 每捆成型钢筋制品应捆扎均匀、整齐、牢固，必要时加刚性支撑或支架。 
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8 . 2 每捆成型钢筋制品应在明显处悬挂标签，且不少于二个，标签内容至少应包含工程名称、成型钢 

筋制品标记、数量、示意图及主要尺寸、生产厂名、生产日期、使用部位。

8 . 3 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 ,并应采取措施防止锈 

蚀、碾轧和污染。

8 . 4 同一工程中同类型构件的成型钢筋制品应按施工先后顺序和规格分类码放整齐^

9 配料单和供货文件

9 . 1 钢筋加工前应编制钢筋配料单，配料单内容应准确、完整。配料单参见表B. 1。配料单中钢筋原

材下料长度的计算方法参见附录

9 . 2 成型钢筋制品出厂时应至少提洪以下文件：

—— 所用材料的检验合格报告；

—— 成型钢筋制品质量证明书，参见表B. 2;

-—— 成型钢筋制品出厂合格证；

一一配送清单。配送清单至少应包括工程名称与应用结构部位、标记与数量、配送日期。
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附 录 A 

(规范性附录）

成型钢筋制品的形状代码

A. 1 单件成型钢筋制品形状及代码见表A. 1。

表 A. 1 单件成型钢筋制品形状及代码

6
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表 A. 1 (续)

形状代码 形状示意图 形状代码 形状汞意图

3012 3013

3020
f

3021

3022

3030 3031

4010 4011

4012

4020

4030

4040

5010

5012

f lT

4013

4021

4031

5011

5013

7
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表 A. 1 (续)

8
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表 A. 1 (续)

形状代码 形状示意图 形状代码 形状示意图

7012

8010

8020

O

8021

8030

M M

8031

1 M J 1

8040 8041

m m

8050

f-\

LJ Vŵ  O

S051

o  i

注 1 : 本表形状代码第一位数字代表单件成型钢筋制品的弯折次数（不含端头弯钩）。其 中 8 代表岡弧状或蜾旋 

状 连续 弯曲，9 代表所有其他弯折（曲）类 型 ；

注 2 : 本表形状代码第二位数宇代表单件成塱钢筋制品端头弯钩特征 ：0—— 无 弯 钩 ；1----- 端 弯 钩 ；2—- 两端

弯 钩 ；

注 3 : 本表形状代码第三，四位数宇代表单件成型钢筋制品的形状 ^

A. 2 组合成型钢筋制品形状及代码见表A. 2。

表 A . 2 组合成型钢筋制品形状及代码

形状代码 形状示意图

ZGY100

9
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表 A. 2 (续 )

形状代码 形状示意图

ZGY200

ZGJ100

ZGF10C

ZGF110

ZGF200

ZGF210

ZGD100

10
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表 A_2 (续）

形状代码 形状汞意图

ZGD200

ZGT100

ZGT200

本表中未列出的图样由生产者自定义，其组合成型钢筋制品形状代码应为 :

z □ □ n  n  □

-阿拉伯数字 

-阿拉伯数字 
-阿拉伯数字 

-大写英文字母 
-大写英文字母 
-大 写 英 文 字 母 Z

i)
i
\
!

\id
7l)

m

 靈

篇

發

U

11
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附 录 B 

(资料性附录）

成型钢筋制品配料单和质f t 证明书

B. 1 成型钢筋制品配料单见表B .1。

表 B.〗 成型钢筋制品配料单

配料单编号： 第 页/共 页

施工单位 工程名称

供货单位 结构部位

成型钢筋  

制品代码
钢筋牌号

规格 /

mm

成型钢筋制品  

示意囹

下料长度 / 

mm
每件根数 总根数

总长 / 

m

总重 /
备注

审核 :

12

制表 : 年 月 日
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B . 2 成型钢筋制品质量证明书见表B. 2,

表 B . 2 成型钢筋制品质量证明书

13
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附 录 C 

(资料性附录）

成型钢筋制品下料长度计算方法”

C. 1 成型钢筋制品生产前应进行原材钢筋下料长度计算。对不同已知条件和成型钢筋制品形状，可 

分别采用弯钩法或弯曲法计算。

C . 2 弯钩法

C.2. 1 弯钩法适用于已知混凝土构件长度，计算直构件成型钢筋制品下料长度的情况s

C . 2 . 2 通过混凝土构件长度计算直条钢筋下料长度时，成型钢筋制品端部弯钩增加的下料长度应计

算在内。见图 C. 1。

图 C, 1

C . 2 . 3 直构件成型钢筋制品下料长度应按式( C .1 )计算s

Li  — L — 2 (c )  2  (d c ) + 2 (Lp) ....................... ( C. 1 )

式中：

L z 一一直钢筋下料长度，单位为毫米（mm);

L —— 混凝土构件长度，单位为毫米（mm);

2 ( c ) —— 弯钩端混凝土保护层厚度之和，单位为毫米（mm);

2 ( 4 g) —— 多次弯钩增加长度之和，一次弯钩增加长度调整系数按表C. 1 确定；

S ( L p ) — 多次弯钩平直段长度之和，单位为毫米(m m ) ,取值应符合设计或相关标准要求。

1 ) 本方法是从理论推导得到的数学模型，未考虑加工影响和钢筋回弹量。应用时应根据情况适当调整并细化。

14
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表 C .〗 一次弯钩增加长度调整系数(4 C)

弯钩角度
"" 弯弧内直径

D =  2. 5d D ^ A d D =  6d D  =  ld D  =  12d D  16^

90e Q.^Od 0. 93d 1.50^ 1 .78^ 3. Z U 4 .35^

135° \.B7d 2.謝 4 .25^ 4 .923 S- 31^ 11.03d

ISO* 3. 2Sd 4 .86^ 7. 00^ 8. Old 13.423 17. 7\d

注：d —— 弯弧内直径 “ ~

C . 3 . 3 弯曲成型钢筋制品下料长度应

+ 2 ( D  — 2  C4w)

式中：

L w

2 a , )

E ( L b)

弯曲成型钢筋制品下料长度，单位为毫米（mm);

直段外皮长度之和，单位为毫米（mm);

斜段外皮长度之和，单位为毫米（nun);

多次弯曲调整值之和。一次弯曲调整系数按表C. 2 确定<

. ( C. 2 )

15
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表 C.2 —次弯曲调整系数(4 W)

弯弧内直径
弯折角度

30。 45。 60° 90。 135g

D =  2. Sd 0. 29d 0.49c/ 0.77c/ 1. 7Sd 0, 38J

D ~ A d 0. 30d 0. 52d 0. 85J 2. 08d 0. l i d

D =  Qd 0. 31^ 0. 56^ 0. 96^ 2. 51d — 0. 25^

D — 7d 0. 32d O.SSd 1,01^ 1 .1 U —  0.4 况

D =  12d 0. 69d 1. 2M 3-SOd ™ 1. 31ci

d  —  16^ Q.37d 0. l i d 1 ‘  50d 4. 66cf — 2- 03ti

注 ：D —— 弯孤内直径 d —— 钢筋原材公称直径 a
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