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中华人民共和国住房和城乡建设部

公 告

第 1324号

关于发布行业标准 《钢筋焊接

及验收规程》的公告

现批准 《钢筋焊接及验收规程》为行业标准 ， 编号为 JGJ

18一 2012， 自2012年 8月 1日起实施 。 其中， 第 3. 0. 6、 4, 1. 3、

5. 1.7、 5. 1. 8、 6. 0. 1、 7. 0. 4条为强制性条文 ， 必须严格执行 。

原行业标准 《钢筋焊接及验收规程》JGJ18
一 2003同时废止 。

本规程由我部标准定额研究所组织中国建筑工业出版社出版

发行 。

中华人民共和国住房和城乡建设部

2012年 3月 1日
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根据住房和城乡建设部 《关于印发 2009年工程建设标准规

范制定 、 修订计划的通知》（建标 ［2009〕88号）文的要求 ， 标

准修订组经广泛调查研究 ， 认真总结实践经验 ， 参考有关国际标

准和国外先进标准 ， 并在广泛征求意见的基础上 ， 修订本规程 。

本规程主要技术内容是 ： 1总则 ； 2术语和符号 ； 3材料 ； 4

钢筋焊接 ； 5质量检验与验收； 6焊工考试 ； 7焊接安全 。

本规程修订的主要内容是 ：

1 增加细晶粒热轧钢筋焊接 ；

2 增加部分术语和符号 ；

3 钢筋电渣压力焊的钢筋直径下限 ， 从 14mm延伸至

12r以rn;

4 在焊接工艺方法方面 ， 增加箍筋闪光对焊的内容 ， 从原

来
“

钢筋闪光对焊
”

中列出 ， 单独成节 ；

5 在钢筋电弧焊中， 增加了二氧化碳气体保护电弧焊 ；

6 在钢筋气压焊方面 ， 增加了半自动钢筋固态气压焊和钢

筋氧液化石油气熔态气压焊 ；

7 在预埋件 T形接头焊接中增加了钢筋埋弧螺柱焊 ；

8 提高了接头外观质量的规定 ；

9 增加了
“

焊接安全
”

的规定 。

本规程中以黑体字标志的条文为强制性条文 ， 必须严格

执行 。

本规程由住房和城乡建设部负责管理和对强制性条文的解

释 ， 由陕西省建筑科学研究院负责具体技术内容的解释 。 在执行

过程中如有意见或建议 ， 请寄送陕西省建筑科学研究院 （地址 ：

西安市环城西路北段 272号 ， 邮编 ： 710082） 。
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1 总 则

1. 0. 1 为在钢筋焊接施工 中采用合理的焊接工 艺 ， 统 一 质量验

收标准 ， 做到施工安全 ， 确保质量 ， 技术先进 ， 节材节能 ， 制定

本规程 。

1.0.2 本规程适用于一 般工业与民用建筑工程混凝土结构中的

钢筋焊接施工及质量检验与验收 。

1.0. 3 钢筋的焊接施工及其质量检验与验收 ， 除应按本规程执

行外 ， 尚应符合国家现行有关标准的规定 。



2 术语和符号

2. 1 术 语

2. 1. 1 热轧光圆钢筋 hotrolledplainbars

经热轧成型 ， 横截面通常为圆形 ， 表面光滑的成品钢筋 。

2. 1. 2 普通热轧钢筋 hotrolledbars

按热轧状态交货的钢筋 ， 其金相组织主要是铁素体加珠光

体， 不得有影响使用性能的其他组织 （如基圆上出现的回火马氏

体组织）存在 。

2. 1. 3 细晶粒热轧钢筋 hotrolledbarsoffinegrains

在热轧过程中， 通过控轧和控冷工艺形成的细晶粒钢筋 。 其

金相组织主要是铁素体加珠光体 ， 不得有影响使用性能的其他组

织 （如基圆上 出现的回火马氏体组织）存在 ， 晶粒度不粗于

9级 。

2. 1. 4 余热处理钢筋 quenchingandself--temperingribbed

steelbars

热轧后利用热处理原理进行表面控制冷却， 并利用芯部余热

自身完成回火处理所得的成品钢筋 。 余热处理钢筋有多种牌号 ，

需要焊接时 ， 应选用 RRB40OW可焊接余热处理钢筋 。

2. 1. 5 冷轧带肋钢筋 cold一 rolledribbedsteelwiresandbars

热轧圆盘条经冷轧后 ， 在其表面带有沿长度方向均匀分布的

三面或二面横肋的钢筋 。

2. 1. 6 冷拔低碳钢丝 Cold一 drawnlow-- carbonsteelwire

低碳钢热轧圆盘条或热轧光圆钢筋经 一 次或多次冷拔制成的

光圆钢丝 。

2. 1.7 钢筋电阻点焊 resistancespotweldingofreinforcing

steelbar



将两钢筋 （丝）安放成交叉叠接形式 ， 压紧于两电极之间 ，

利用电阻热熔化母材金属 ， 加压形成焊点的一 种压焊方法 。

2. 1.8 钢筋闪光对焊 flashbuttweldingofreinforcingSteel

bar

将两钢筋以对接形式水平安放在对焊机上 ， 利用电阻热使接

触点金属熔化 ， 产生强烈闪光和飞溅 ， 迅速施加顶锻力完成的一

种压焊方法 。

2. 1. 9 箍筋闪光对焊 flashbuttweldingofstirrup

将待焊箍筋两端以对接形式安放在对焊机上 ， 利用电阻热使

接触点金属熔化 ， 产生强烈闪光和飞溅 ， 迅速施加顶锻力 ， 焊接

形成封闭环式箍筋的一 种压焊方法 。

2. 1. 10 钢筋焊条电弧焊 shieldedmetalarcweldingofreinfor-

cingsteelbar

钢筋焊条电弧焊是以焊条作为一 极 ， 钢筋为另一 极 ， 利用焊

接电流通过产生的电弧热进行焊接的一 种熔焊方法 。

2. 1. 11 钢筋二 氧化碳气体保护电弧焊 carboodioxidearc

weldingofreinforcingsteelbar

以焊丝作为一 极 ， 钢筋为另一 极 ， 并以二氧化碳气体作为电

弧介质 ， 保护金属熔滴 、 焊接熔池和焊接区高温金属的一 种熔焊

方法 。 二氧化碳气体保护电弧焊简称 CO：焊 。

2. 1. 12 钢筋电渣压力焊 electroslagpressureweldingofrein-

forcingsteelbar

将两钢筋安放成竖向对接形式 ， 通过直接引弧法或间接引弧

法 ， 利用焊接电流通过两钢筋端面间隙 ， 在焊剂层下形成电弧过

程和电渣过程 ， 产生电弧热和电阻热 ， 熔化钢筋 ， 加压完成的一

种压焊方法 。

2. 1. 13 钢筋气压焊 gaspressureweldingofreinforcingSteel

bar

采用氧乙炔火焰或氧液化石油气火焰 （或其他火焰）， 对两

钢筋对接处加热 ， 使其达到热塑性状态 （固态）或熔化状态 （熔

3



态）后 ， 加压完成的一 种压焊方法 。

2, 1. 14 预埋件钢筋埋弧压力焊 submerged一

arc pressureweld
-

ingofreinforcingsteelbaratprefabricatedcomponents

将钢筋与钢板安放成 T 形接头形式 ， 利用焊接电流通过 ，

在焊剂层下产生电弧 ， 形成熔池 ， 加压完成的一 种压焊方法 。

2. 1. 15 预埋件钢筋埋弧螺柱焊 submerged一

arc studwelding

ofreinforcingsteelbaratprefabricatedcomponents

用电弧螺柱焊焊枪夹持钢筋， 使钢筋垂直对准钢板 ， 采用螺

柱焊电源设备产生强电流 、 短时间的焊接电弧 ， 在熔剂层保护下

使钢筋焊接端面与钢板间产生熔池后 ， 适时将钢筋插人熔池 ， 形

成 T形接头的焊接方法 。

2. 1. 16 待焊箍筋 waitingweldStirrup

用调直的钢筋 ， 按箍筋的内净空尺寸和角度弯制成设计规定

的形状 ， 等待进行闪光对焊的半成品箍筋。

2. 1. 17 对焊箍筋 buttweldedStirrup

待焊箍筋经闪光对焊形成的封闭环式箍筋 。

2. 1. 18 压人深度 presseddepth

在焊接骨架或焊接网的电阻点焊中， 两钢筋 （丝）相互压入

的深度 。

2. 1. 19 焊缝余高 reinforcement; excessweldmetal

焊缝表面两焊趾连线上的那部分金属高度 。

2. 1.20 熔合区 bond

焊接接头中， 焊缝与热影响区相互过渡的区域 。

2. 1. 21 热影响区 heat一 affectedzone

焊接或热切割过程中， 钢筋母材因受热的影响 （但未熔化）,

使金属组织和力学性能发生变化的区域 。

2. 1.22 延性断裂 ductilefracture

形成暗淡且无光泽的纤维状剪切断口的断裂 。

2. 1. 23 脆性断裂 brittlefracture

由解理断裂或许多晶粒沿晶界断裂而产生有光泽断 口的



断裂 。

2. 2 符 号

2. 2. 1 钢筋符号

中
�D HPB300热轧光圆钢筋 ；

中b- CDWS50冷拔低碳钢丝 ；

中R- CRB550冷轧带肋钢筋 ；

尘
�D HRB335热轧带肋钢筋 ；

尘F
- HRBF335细晶粒热轧带肋钢筋 ；

业
�D HRB40o热轧带肋钢筋；

些F
- HRBF400细晶粒热轧带肋钢筋 ；

妙 w - RRB400w可焊接余热处理钢筋；

亚
�D HRB500热轧带肋钢筋 ；

亚F
- HRBF500细晶粒热轧带肋钢筋 。

2. 2. 2 钢筋焊接接头尺寸符号

ag
�D 箍筋内净长度 ；

吞�D 焊缝表面宽度 ；

b
。

�D 箍筋内净宽度 ；

bh
�D 回火焊道 ；

br�D 绕焊焊道 ；

d�D 钢筋 （箍筋）直径 ；

dy
�D 压人深度 ；

几
�D 压焊面；

hy
�D 焊缝余高 ；

兀 一 一 一 焊脚尺寸；

Z�D 帮条长度 、 搭接长度 ；

Lg
�D 箍筋下料长度 ；

S�D 焊缝有效厚度 。

2. 2. 3 焊接工艺符号

A�D 烧化留量 ；



al
�D 左烧化留量 ；

aZ
�D 右烧化留量 ；

Al�D 一 次烧化留量 ；

al.1
�D 左 一 次烧化留量 ；

a2.1
�D 右一 次烧化留量 ；

A:
�D 二次烧化留量 ；

al.:
�D 左二次烧化留量 ；

a2.2
�D 右二次烧化留量 ；

B�D 预热留量 ；

bl�D 左预热留量 ；

瓦�D 右预热留量 ；

C�D 顶锻留量 ；

'1
�D 左顶锻留量 ；

cZ
�D 右顶锻留量；

。；�D 左有电顶锻留量 ；

'�D 右有电顶锻留量 ；

日�D 左无电顶锻留量 ；

成�D 右无电顶锻留量 ；

Fj
�D 夹紧力 ；

凡 �D 顶锻力 ；

Ft�D 弹性压力 ；

几�D 二次电流；

IZf�D 二 次分流电流；

几h�D 二 次焊接电流；

L:
�D 左调伸长度 ；

L:
�D 右调伸长度 ；

S�D 动钳口位移 ；

t:
�D 烧化时间；

tl.1
�D 一 次烧化时间；

tl,2
�D

二 次烧化时间；



tZ
�D 预热时间；

t3
�D 顶锻时间；

九．1
�D 有电顶锻时间；

瓦，:
�D 无电顶锻时间；

△�D 焊接总留量 。

2. 2. 4 钢筋力学性能试验符号

A�D 断后伸长率 ；

ReH
�D 上屈服强度 ；

Rel,

�D 下屈服强度 ；

尺m

�D 抗拉强度 。



3 材 料

3.0. 1 焊接钢筋的化学成分和力学性能应符合国家现行有关标

准的规定 。

3. 0. 2 预埋件钢筋焊接接头 、 熔槽帮条焊接头和坡 口焊接头中

的钢板和型钢 ， 可采用低碳钢或低合金钢 ， 其力学性能和化学成

分应符合现行国家标准 《碳素结构钢》GB/T 700或 《低合金高

强度结构钢》GB/T 1591中的规定 。

3. 0. 3 钢筋焊条电弧焊所采用的焊条 ， 应符合现行国家标准

《碳钢焊条》GB/T 5117或 《低合金钢焊条》GB/T 5118的规

定 。 钢筋二氧化碳气体保护电弧焊所采用的焊丝 ， 应符合现行国

家标准 《气体保护电弧焊用碳钢 、 低合金钢焊丝 》GB/T 8110

的规定 。 其焊条型号和焊丝型号应根据设计确定 ；若设计无规定

时 ， 可按表 3. 0. 3选用 。

表3. 0.3 钢筋电弧焊所采用焊条、 焊丝推荐表

钢筋牌号

电弧焊接头形式

帮条焊 搭接焊

坡口焊

熔槽帮条焊

预埋件穿孔塞焊

窄间隙焊
钢筋与钢板搭接焊

预埋件 T形角焊

HPB300
E4303

ERSO一X

E4303

ERSO一X

E4316

E4315

ERSO一 X

E4303

ERSO一X

HRB335

HRBF335

ESOO3

E4303

ESO16

ESO15

ERSO一X

E5003

E5016

ESO15

ERSO一X

E5016

E5O15

ERSO一X

ESOO3

E4303

E5016

E5015

ERSO一X



续表 3. 0. 3

钢筋牌号

电弧焊接头形式

帮条焊 搭接焊

坡 口焊

熔槽帮条焊

预埋件穿孔塞焊

窄间隙焊
钢筋与钢板搭接焊

预埋件 T形角焊

HR13400

HRBF400

E5003

E5516

E5515

ER50一X

E5503

ES516

E5515

ER55一X

E5516

E5515

ER55一X

E5003

E5516

E5515

ER50一X

HRB500

HRBF500

ES503

E6003

E6016

E6015

ER55一X

E6003

E6016

E6015

E6016

E6015

E5503

E6003

E6016

E6015

ER55一X

RRB400W

E5003

E5516

ES515

ER50一X

ES503

E5516

ES515

ER55一X

E5516

E5515

ER55一X

E5003

E5516

E5515

ERSO一X

3. 0. 4 焊接用气体质量应符合下列规定 ：

1 氧气的质量应符合现行国家标准 《工业氧》GB/T 3863

的规定 ， 其纯度应大于或等于 99. 5%;

2 乙炔的质量应符合现行国家标准 《溶解乙炔》GB 6819

的规定 ， 其纯度应大于或等于 98. 0%;

3 液化石油气应符合现行国家标准 《液化石油气》GB

11174或 《油气田液化石油气》GB9052. 1的各项规定 ；

4 二氧化碳气体应符合现行化工行业标准 《焊接用二 氧化

碳》HG/T 2537中优等品的规定 。

3. 0.5 在电渣压力焊 、 预埋件钢筋埋弧压力焊和预埋件钢筋埋

弧螺柱焊中， 可采用熔炼型 HJ431焊剂 ； 在埋弧螺柱焊中， 亦

可采用氟碱型烧结焊剂 SJ101。



3. 0.6 施焊的各种钢筋 、 钢板均应有质量证明书；焊条 、 焊丝、

氧气 、 溶解乙炔 、 液化石油气 、 二氧化碳气体 、 焊剂应有产品合

格证 。

钢筋进场时 ， 应按国家现行相关标准的规定抽取试件并作力

学性能和重量偏差检验 ， 检验结果必须符合国家现行有关标准的

规定。

检验数量 ： 按进场的批次和产品的抽样检验方案确定 。

检验方法 ： 检查产品合格证 、 出厂检验报告和进场复验

报告 。

3.0. 7 各种焊接材料应分类存放、 妥善处理 ； 应采取防止锈蚀 、

受潮变质等措施 。



4 钢 筋 焊 接

4. 1 基 本 规 定

4. 1. 1 钢筋焊接时 ， 各种焊接方法的适用范围应符合表 4. 1. 1

的规定 。

表4. 1. 1 钢筋焊接方法的适用范围

焊接方法 接头形式
适

钢筋牌号

用 范 围

钢筋直径 rn们n

电阻点焊

HPB300

HRB335HRI3F335

HRB40OHRBF400

HRBSOOHRBF500

CRBS50

CUW550

闪光对焊

箍筋闪光对焊

电⋯帮⋯
双面焊

弧

｛
条

卜
一

焊｝焊｝单面焊

HPB300

HR13335HRBF335

HRE以00HRBF4OO

HRB500HRBFSOO

RRE准00W

HPB300

HRB335HRBF335

HR卫胜00HRBF400

HRBSOOHRBF50O

RRE以OOW

HPB300

HRB335HRBF335

HRB40OHRBF400

HRB500HRBFSOO

RRB40OW

HPB30O

HRB335HRBF335

HR卫边00HRBF40O

HRB500HRBFSOO

RRB400W

6? 16

6? 16

6? 16

6? 16

4? 12

3? 8

8? 22

8? 40

8? 40

8? 40

8? 32

6? 18

6? 18

6? 18

6? 18

8? 18

10? 22

10? 40

10? 40

10? 32

10? 25

10? 22

10? 40

10? 40

10? 32

10? 25

一

一

。
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续表 4. 1. 1

焊接方法 接头形式
适

钢筋牌号

HPB300

用 范

一

抖

｝

.

}

双面焊

搭

接

焊

单面焊

、 ｝熔槽帮条焊
「BI

弧

坡！平焊

口

焊

焊！立焊 l
钢筋与钢板

搭接焊

窄间隙焊

HRB335HRBF335

HRI弧00HRBF400

HRB50OHRBFSOO

RRE胜00W

HPB30O

HRB335HRBF335

HRB400HRBF400

HRB500HRBFSOO

RRB400W

HPB300

HRB335HRBF335

HRE以00HRBF400

HRBSOOHRBF50O

RRB40OW

HPB300

HRB335HRBF335

HRB400HRBF4OO

HRB50OHRBFSOO

RRB400W

HPB300

HRB335HRBF335

HR创乃0HRBF400

HRBSOOHRBF500

RR13400W

HPB300

HRB335HRBF335

HR卫以00HRBF400

HRB500HRBF500

RRB400W

HPB300

HRB335HRBF335

HRB400HRBF40O

HRB500HRBF500

RR13400W

围

钢筋直径 （mm

10? 22

10? 40

10? 40

10? 32

10? 25

10? 22

10? 40

10? 40

10? 32

10? 25

20? 22

20? 40

20? 40

20? 32

20? 25

18? 22

18? 40

18? 40

18? 32

18? 25

18? 22

18? 40

18? 40

18? 32

18? 25

8? 22

8? 40

8? 40

8? 32

8? 25

16? 22

16? 40

16? 40

18? 32

18? 25
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焊接方法 接头形式
适 用 范 围

钢筋牌号 钢筋直径 （mm )

电

弧

焊

预
埋
件
钢
筋

角焊 斗
HPB300

HRB335HRBF335

HRB40OHRBF40O

HRB500HRBF50O

RRDIOOW

6? 22

6? 25

6? 25

10? 20

10? 20

穿孔塞焊一 奉
HPB30O

HRB335HRBF335

HRIMOOHRBF400

HRB500

RRB400W

20? 22

20? 32

20? 32

20? 28

20? 28

埋弧

压力焊

车
HPB300

HRB335HRBF335

HRI又00HR13F400

6? 22

6? 28

6? 28
埋弧螺

柱焊

电渣压力焊 l
HPB300

HRB335

HRB40O

HRB500

12? 22

12? 32

12? 32

12? 32

气
压
焊

固 态 任霏三 －

HPB3OO

HRB335

HR卫胜00

HRBSOO

12? 22

12? 40

12? 40

12? 32熔 态 斌 脚 一

续表 4. 1. 1

注： 1 电阻点焊时， 适用范围的钢筋直径指两根不同直径钢筋交叉叠接中较小钢

筋的直径 ；

2 电弧焊含焊条电弧焊和二氧化碳气体保护电弧焊两种工艺方法；

3 在生产中， 对于有较高要求的抗震结构用钢筋 ， 在牌号后加 E， 焊接工艺

可按同级别热轧钢筋施焊；焊条应采用低氢型碱性焊条；

4 生产中， 如果有 HPB235钢筋需要进行焊接时 ， 可按 HPB300钢筋的焊接

材料和焊接工艺参数 ， 以及接头质量检验与验收的有关规定施焊 。

4. 1. 2 电渣压力焊应用于柱 、 墙等构筑物现浇混凝土结构中竖

向受力钢筋的连接 ； 不得用于梁 、 板等构件中水平钢筋的连接 。

4. 1.3 在钢筋工程焊接开工 之前 ， 参与该项工程施焊的焊工 必

须进行现场条件下的焊接工艺试验 ， 应经试验合格后 ， 方准于焊

接生产。
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筋直径的 30%； 焊缝宽度 b不应小

于主筋直径的 80% （图 4. 5. 6） 。

4. 5. 7 帮条焊或搭接焊时 ， 钢筋

的装配和焊接应符合下列规定 ：

1 帮条焊时 ， 两主筋端面的

间隙应为 Zmm一 smm;

2 搭接焊时 ， 焊接端钢筋宜

预弯 ， 并应使两钢筋的轴线在同一

直线上 ；

图4. 5. 6 焊缝尺寸示意

d一 钢筋直径； 吞
一 焊缝宽度；

S一 焊缝有效厚度

3 帮条焊时 ， 帮条与主筋之间应用四点定位焊固定； 搭接

焊时 ， 应用两点固定 ；定位焊缝与帮条端部或搭接端部的距离宜

大于或等于 20? ;

4 焊接时 ， 应在帮条焊或搭接焊形成焊缝中引弧； 在端头

收弧前应填满弧坑 ， 并应使主焊缝与定位焊缝的始端和终端

熔合。

4.5.8 坡 口焊的准备工作和焊接工艺应符合下列规定 （图

4. 5. 8):

应
份

邓

动

35
一

．0

55
"
? 65

"

(a）平焊 (b）立焊

图4. 5. 8 钢筋坡口焊接头

坡口面应平顺 ， 切口边缘不得有裂纹 、 钝边和缺棱 ；

坡口角度应在规定范围内选用 ；

钢垫板厚度宜为 4mm一 6? ， 长度宜为 40～ 一 60mm;

,
1

23



平焊时 ， 垫板宽度应为钢筋直径加 10mm； 立焊时 ， 垫板宽度

宜等于钢筋直径 ；

4 焊缝的宽度应大于 V 形坡 口的边缘 Zmm一 3mm， 焊缝

余高应为 2～ 一 4? ， 并平缓过渡至钢筋表面；

5 钢筋与钢垫板之间 ， 应加焊二层 、 三层侧面焊缝 ；

6 当发现接头中有弧坑 、 气孔及咬边等缺陷时 ， 应立 即

卒卜焊 。

图4. 5. 9 钢筋窄间隙焊接头

4. 5. 9 窄间隙焊应用于直径 16mm

及以上 钢筋的现场水平连接 。 焊接

时 ， 钢筋端部应置于铜模中， 并应留

出一 定间隙， 连续焊接， 熔化钢筋端

面 ， 使熔敷金属填充间隙并形成接头

（图 4. 5. 9) ； 其焊接工艺应符合下列

规定 ：

1 钢筋端面应平整 ；

2 宜选用低氢型焊接材料 ；

3 从焊缝根部引弧后应连续进行焊接 ， 左右来回运弧 ， 在

钢筋端面处电弧应少许停留 ， 并使熔合；

4 当焊至端面间隙的 4/5 高度后 ， 焊缝逐渐扩宽 ； 当熔池

过大时 ， 应改连续焊为断续焊 ， 避免过热 ；

5 焊缝余高应为 Zmm一 4mm， 且应平缓过渡至钢筋表面 。

4. 5. 10 熔槽帮条焊应用于直径 20～ 及 以上钢筋的现场安装

焊接 。 焊接时应加角钢作垫板模 。 接头形式 （图 4. 5. 10） 、 角钢

图4. 5. 10 钢筋熔槽帮条焊接头



尺寸和焊接工艺应符合下列规定：

1 角钢边长宜为 4Omm一 7Omm;

2 钢筋端头应加工平整 ；

3 从接缝处垫板引弧后应连续施焊 ， 并应使钢筋端部熔合，

防止未焊透 、 气孔或夹渣 ；

4 焊接过程中应及时停焊清渣 ； 焊平后 ， 再进行焊缝余高

的焊接 ， 其高度应为 Zmm一 4mm;

5 钢筋与角钢垫板之间 ， 应加焊侧面焊缝 1层 一 3层 ， 焊

缝应饱满 ， 表面应平整 。

4.5. n 预埋件钢筋电弧焊 T 形接头可分为角焊和穿孔塞焊两

种 （图 4. 5. n)， 装配和焊接时 ， 应符合下列规定 ：

1 当采用 HPB300钢筋时 ， 角焊缝焊脚尺寸 （K）不得小

于钢筋直径的 50%；采用其他牌号钢筋时 ， 焊脚尺寸 （K）不

得小于钢筋直径的 60%;

2 施焊中， 不得使钢筋咬边和烧伤 。

(a）角焊 (b） 穿孔塞焊

图4. 5. n 预埋件钢筋电弧焊 T形接头

K一 焊脚尺寸

4. 5. 12 钢筋与钢板搭接焊时 ， 焊接接头 （图 4. 5. 12） 应符合

下列规定 ：

1 HPB3OO钢筋的搭接长度 （l） 不得小于 4倍钢筋直径 ，

其他牌号钢筋搭接长度 （l） 不得小于 5倍钢筋直径 ；

2 焊缝宽度不得小于钢筋直径的 60%， 焊缝有效厚度不得

小于钢筋直径的 35％。



图4, 5. 12 钢筋与钢板搭接焊接头

己一 钢筋直径； l
一 搭接长度；手

一 焊缝宽度； S
一 焊缝有效厚度

4.6 钢筋电渣压力焊

4. 6. 1 电渣压力焊应用于现浇钢筋混凝土结构中竖向或斜向

（倾斜度不大于 10
"

）钢筋的连接 。

4. 6.2 直径 12mm钢筋电渣压力焊时 ， 应采用小型焊接夹具 ，

上下两钢筋对正 ， 不偏歪 ， 多做焊接工艺试验 ， 确保焊接质量 。

4. 6. 3 电渣压力焊焊机容量应根据所焊钢筋直径选定 ， 接线端

应连接紧密 ， 确保良好导电 。

4.6.4 焊接夹具应具有足够刚度 ， 夹具形式 、 型号应与焊接钢

筋配套 ， 上下钳口应同心 ， 在最大允许荷载下应移动灵活 ， 操作

便利 ， 电压表 、 时间显示器应配备齐全 。

4. 6. 5 电渣压力焊工艺过程应符合下列规定 ：

1 焊接夹具的上下钳口应夹紧于上 、 下钢筋上 ； 钢筋 一 经

夹紧 ， 不得晃动 ， 且两钢筋应同心 ；

2 引弧可采用直接引弧法或铁丝圈 （焊条芯）间接引弧法 ；

3 引燃电弧后 ， 应先进行电弧过程 ， 然后 ， 加快上钢筋下

送速度 ， 使上钢筋端面插人液态渣池约 Zmm， 转变为电渣过程 ，

最后在断电的同时 ， 迅速下压上钢筋 ， 挤出熔化金属和熔渣 （图

4. 6. 5);

4 接头焊毕 ， 应稍作停歇 ， 方可回收焊剂和卸下焊接夹具 ；

敲去渣壳后 ， 四周焊包凸出钢筋表面的高度 ， 当钢筋直径为

25mm及以下时不得小于 4mm； 当钢筋直径为 28mm及以上时

不得小于 6mm。
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图4. 6. 5 兜8～ 钢筋电渣压力焊工艺过程图示
U孟 焊接电压 ； S

一 上钢筋位移； t
一 焊接时间

1一 引弧过程； 2
一 电弧过程； 3

一 电渣过程 ； 4
一 顶压过程

4. 6.6 电渣压力焊焊接参数应包括焊接电流 、 焊接电压和焊接

通电时间； 采用 HJ431焊剂时 ， 宜符合表 4. 6. 6的规定 。 采用

专用焊剂或自动电渣压力焊机时 ， 应根据焊剂或焊机使用说明书

中推荐数据， 通过试验确定 。

表 4. 6. 6 电渣压力焊焊接参数

钢筋直径

(rllrn)

焊接电流

(A)

焊接电压 （V) 焊接通电时间 （s)

电弧过程认 ． 1电渣过程姚 ． : 电弧过程t1 电渣过程赴

12 280? 320

35? 45 18? 22

12 2

13 4l4 300? 350

l5 516 300? 350

16 6l8 300? 350

18 720 350? 400

20 822 350? 400

22 925 350? 400

25 1028 400? 450

30 1132 450? 500

27













本孽攀取攀
(a）套上焊剂挡圈， (b）接通电源，钢筋 （c）燃弧

顶紧钢筋， 上提， 引燃电弧
注满焊剂

(d）钢筋插入熔池， (e）打掉渣壳，

自动断电 焊接完成

图 4. 9. 4 预埋件钢筋埋弧螺柱焊示意
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5 质量检验与验收

5.1 基 本 规 定

5. 1. 1 钢筋焊接接头或焊接制品 （焊接骨架 、 焊接网）应按检验

批进行质量检验与验收 。 检验批的划分应符合本规程第 5. 2节 一

第 5. 8节的有关规定 。 质量检验与验收应包括外观质量检查和力

学性能检验 ， 并划分为主控项目和一 般项目两类 。

5. 1. 2 纵向受力钢筋焊接接头验收中， 闪光对焊接头 、 电弧焊

接头 、 电渣压力焊接头 、 气压焊接头和非纵向受力箍筋闪光对焊

接头 、 预埋件钢筋 T形接头的连接方式应符合设计要求 ， 并应

全数检查 ， 检查方法为目视观察 。 焊接接头力学性能检验应为主

控项目。 焊接接头的外观质量检查应为一 般项目。

5. 1. 3 不属于专门规定的电阻焊点和钢筋与钢板电弧搭接焊接

头可只做外观质量检查 ， 属一 般项目。

5. 1. 4 纵向受力钢筋焊接接头 、 箍筋闪光对焊接头 、 预埋件钢

筋 T形接头的外观质量检查应符合下列规定 ：

1 纵向受力钢筋焊接接头 ， 每一 检验批中应随机抽取 10%

的焊接接头 ； 箍筋闪光对焊接头和预埋件钢筋 T形接头应随机

抽取 5％的焊接接头 。 检查结果 ， 外观质量应符合本规程第 5. 3

节 一 第 5. 8节中有关规定 ；

2 焊接接头外观质量检查时 ， 首先应由焊工对所焊接头或

制品进行自检 ； 在自检合格的基础上由施工单位项目专业质量检

查员检查 ， 并将检查结果填写于本规程附录 A
“

钢筋焊接接头检

验批质量验收记录 。

”

5. 1.5 外观质量检查结果 ， 当各小项不合格数均小于或等于抽

检数的 15%， 则该批焊接接头外观质量评为合格 ； 当某 一 小项

不合格数超过抽检数的 15％时 ， 应对该批焊接接头该小项逐个



进行复检 ， 并剔出不合格接头 。 对外观质量检查不合格接头采取

修整或补焊措施后 ， 可提交二次验收 。

5. 1.6 施工单位项目专业质量检查员应检查钢筋 、 钢板质量证

明书 、 焊接材料产品合格证和焊接工艺试验时的接头力学性能试

验报告 。 钢筋焊接接头力学性能检验时 ， 应在接头外观质量检查

合格后随机切取试件进行试验 。 试验方法应按现行行业标准 《钢

筋焊接接头试验方法标准》JGJ/T27有关规定执行 。 试验报告

应包括下列内容 ：

1 工程名称 、 取样部位 ；

2 批号 、 批量 ；

3 钢筋生产厂家和钢筋批号 、 钢筋牌号 、 规格 ；

4 焊接方法 ；

5 焊工姓名及考试合格证编号 ；

6 施工单位 ；

7 焊接工艺试验时的力学性能试验报告 。

5. 1. 7 钢筋闪光对焊接头、 电弧焊接头、 电渣压力焊接头 、 气

压焊接头、 箍筋闪光对焊接头、 预埋件钢筋 T形接头的拉伸试

验 ， 应从每 一 检验批接头中随机切取三个接头进行试验并应按下

列规定对试验结果进行评定 ：

1 符合下列条件之 一

， 应评定该检验批接头拉伸试验合格 ：

1) 3个试件均断于钢筋母材 ， 呈延性断裂 ， 其抗拉强度

大于或等于钢筋母材抗拉强度标准值。

2j2个试件断于钢筋母材 ， 呈延性断裂 ， 其抗拉强度大

于或等于钢筋母材抗拉强度标准值；另
一 试件断于焊

缝 ， 呈脆性断裂 ， 其抗拉强度大于或等于钢筋母材抗

拉强度标准值的 1. 0倍。

注：试件断于热影响区 ， 呈延性断裂 ， 应视作与断于钢筋母材等同；

试件断于热影响区 ， 呈脆性断裂 ， 应视作与断于焊缝等同。

2 符合下列条件之 一

， 应进行复验 ：

1) 2个试件断于钢筋母材 ， 呈延性断裂 ， 其抗拉强度大
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子或等于钢筋母材抗拉强度标准值； 另
一 试件断于焊

缝 ， 或热影响区 ， 呈脆性断裂 ， 其抗拉强度小于钢筋

母材抗拉强度标准值的 1.0倍。

2) 1个试件断于钢筋母材 ， 呈延性断裂 ， 其抗拉强度大

于或等于钢筋母材抗拉强度标准值；另 2个试件断于

焊缝或热影响区 ， 呈脆性断裂。

33 个试件均断于焊缝 ， 呈脆性断裂 ， 其抗拉强度均大于

或等于钢筋母材抗拉强度标准值的 1. 0倍 ， 应进行复验。 当3个

试件中有 1个试件抗拉强度小于钢筋母材抗拉强度标准值的 1. 0

倍 ， 应评定该检验批接头拉伸试验不合格。

4 复验时 ， 应切取 6个试件进行试验。 试验结果 ， 若有 4

个或 4个以上试件断于钢筋母材 ， 呈延性断裂 ， 其抗拉强度大于

或等于钢筋母材抗拉强度标准值 ， 另 2个或 2个以下试件断于焊

缝 ， 呈脆性断裂 ， 其抗拉强度大于或等于钢筋母材抗拉强度标准

值的 1. 0倍 ， 应评定该检验批接头拉伸试验复验合格。

5 可焊接余热处理钢筋 RRB400W焊接接头拉伸试验结果 ，

其抗拉强度应符合同级别热轧带肋钢筋抗拉强度标准值 540MPa

的规定。

6 预埋件钢筋 T形接头拉伸试验结果 ， 3个试件的抗拉强

度均大于或等于表 5. 1. 7的规定值时 ， 应评定该检验批接头拉伸

试验合格 。 若有 一 个接头试件抗拉强度小于表 5. 1.7的规定值

时 ， 应进行复验。

复验时 ， 应切取 6个试件进行试验。 复验结果 ， 其抗拉强度

均大于或等于表 5. 1. 7的规定值时 ， 应评定该检验批接头拉伸试

验复验合格。

表5. 1. 7 预埋件钢筋 T形接头抗拉强度规定值

钢筋牌号 抗拉强度规定值 （MPa)

HPB300 400

H卫B335、 HRBF335 435

HRE400、 HRBF400 520



续表5. 1. 7

钢筋牌号 抗拉强度规定值 （MPa)

HRB500、 HRBF500 610

RRB400W 520

5. 1. 8 钢筋闪光对焊接头、 气压焊接头进行弯曲试验时 ， 应从

每一 个检验批接头中随机切取 3个接头 ， 焊缝应处于弯曲中心

点 ， 弯心直径和弯曲角度应符合表 5.1. 8的规定。

表5. 1. 8 接头弯曲试验指标

钢筋牌号 弯心直径 弯曲角度 （
"

}

HPB300 2d 90

H只丑335、 HRB璐 35 4d 90

HRE400、 HRBF400、 RR刀400W 5d 90

HRB500、 HRBF500 7d 90

注 ： ld 为钢筋直径 《mm );

2 直径大于 25～ 的钢筋焊接接头， 弯心直径应增加l倍钢筋直径。

弯曲试验结果应按下列规定进行评定 ：

1 当试验结果 ， 弯曲至 900， 有 2个或 3个试件外侧 （含焊

缝和热影响区）未发生宽度达到 0. snlm的裂纹 ， 应评定该检验

批接头弯曲试验合格。

2 当有 2个试件发生宽度达到 0. 5～ 的裂纹 ， 应进行

复验。

3 当有3个试件发生宽度达到 0. 5～ 的裂纹 ， 应评定该检

验批接头弯曲试验不合格。

4 复验时 ， 应切取 6个试件进行试验。 复验结果 ， 当不超

过 2个试件发生宽度达到 0. 5～ 的裂纹时 ， 应评定该检验批接

头弯曲试验复验合格。

5. 1. 9 钢筋焊接接头或焊接制品质量验收时 ， 应在施工单位自

行质量评定合格的基础上 ， 由监理 （建设）单位对检验批有关资

料进行检查 ， 组织项目专业质量检查员等进行验收 ， 并应按本规
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程附录 A规定记录 。

5. 2 钢筋焊接骨架和焊接网

5. 2. 1 不属于专门规定的焊接骨架和焊接网可按下列规定的检

验批只进行外观质量检查 ：

1 凡钢筋牌号 、 直径及尺寸相同的焊接骨架和焊接网应视

为同一 类型制品 ， 且每 300件作为一 批 ，
一 周内不足 300件的亦

应按 一 批计算 ， 每周至少检查 一 次 ；

2 外观质量检查时 ， 每批应抽查 5%， 且不得少于 5件。

5.2.2 焊接骨架外观质量检查结果 ， 应符合下列规定 ：

1 焊点压人深度应符合本规程第4. 2. 5条的规定 ；

2 每件制品的焊点脱落、 漏焊数量不得超过焊点总数的

4%， 且相邻两焊点不得有漏焊及脱落 ；

3 应量测焊接骨架的长度 、 宽度和高度 ， 并应抽查纵 、 横

方向 3个 ～ 5个网格的尺寸 ， 其允许偏差应符合表 5. 2. 2的

规定 ；

4 当外观质量检查结果不符合上述规定时 ， 应逐件检查 ，

并剔出不合格品 。 对不合格品经整修后 ， 可提交二次验收 。

表5. 2. 2 焊接骨架的允许偏差

项 目 允许偏差 （mm )

焊接骨架

长 度 士10

宽 度 士5

高 度 士5

骨架钢筋间距 士10

受力主筋
间 距 士15

排 距 士5

5。 2。 3

规定 ：

1
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焊接网外形尺寸检查和外观质量检查结果 ， 应符合下列

焊点压人深度应符合本规程第 4. 2. 5条的规定 ；



2 钢筋焊接网间距的允许偏差应取士10mm和规定间距的

士5％的较大值 。 网片长度和宽度的允许偏差应取士25～ 和规

定长度的士0. 5％的较大值 ； 网格数量应符合设计规定 ；

3 钢筋焊接网焊点开焊数量不应超过整张网片交叉点总数

的 1%， 并且任一 根钢筋上开焊点不得超过该支钢筋上交叉点总

数的一 半 ； 焊接网最外边钢筋上的交叉点不得开焊 ；

4 钢筋焊接网表面不应有影响使用的缺陷； 当性能符合要求

时 ， 允许钢筋表面存在浮锈和因矫直造成的钢筋表面轻微损伤。

5. 3 钢筋闪光对焊接头

5.3. 1 闪光对焊接头的质量检验 ， 应分批进行外观质量检查和

力学性能检验 ， 并应符合下列规定 ：

1 在同一 台班内， 由同一 个焊工完成的 300个同牌号 、 同

直径钢筋焊接接头应作为一 批 。 当同一 台班内焊接的接头数量较

少 ， 可在一 周之内累计计算； 累计仍不足 300个接头时 ， 应按一

批计算；

2 力学性能检验时 ， 应从每批接头中随机切取 6个接头 ，

其中 3个做拉伸试验 ， 3个做弯曲试验 ；

3 异径钢筋接头可只做拉伸试验 。

5.3.2 闪光对焊接头外观质量检查结果 ， 应符合下列规定 ：

1 对焊接头表面应呈圆滑 、 带毛刺状 ， 不得有肉眼可见的

裂纹 ；

2 与电极接触处的钢筋表面不得有明显烧伤 ；

3 接头处的弯折角度不得大于 2o;

4 接头处的轴线偏移不得大于钢筋直径的 1/10， 且不得大

于 lmm。

5. 4 箍筋闪光对焊接头

5。 4。 1

检验 ，

箍筋闪光对焊接头应分批进行外观质量检查和力学性能

并应符合下列规定 ：



1 在同一 台班内， 由同一 焊工完成的 600个同牌号 、

径箍筋闪光对焊接头作为一 个检验批 ； 如超出 600个接头 ，

出部分可以与下 一 台班完成接头累计计算；

同直

其超

2

检查 ；

3

5,4。 2

1

裂纹 ；

2

3

每 一 检验批中， 应随机抽查 5写的接头进行外观质量

每个检验批中应随机切取 3个对焊接头做拉伸试验 。

箍筋闪光对焊接头外观质量检查结果 ， 应符合下列规定 ：

对焊接头表面应呈圆滑 、 带毛刺状 ， 不得有肉眼可见

轴线偏移不得大于钢筋直径的 1/10， 且不得大于 1? ;

对焊接头所在直线边的顺直度检测结果凹凸不得大

于 smm;

4 对焊箍筋外皮尺寸应符合设计图纸的规定 ， 允许偏差应

为士smm;

5 与电极接触处的钢筋表面不得有明显烧伤 。

5.5 钢筋电弧焊接头

5.5. 1 电弧焊接头的质量检验 ， 应分批进行外观质量检查和力

学性能检验 ， 并应符合下列规定 ：

1 在现浇混凝土结构中， 应以 300个同牌号钢筋 、 同形式

接头作为一 批 ； 在房屋结构中， 应在不超过连续二楼层中300个

同牌号钢筋 、 同形式接头作为一 批 ； 每批随机切取 3个接头 ， 做

拉伸试验 ；

2 在装配式结构中， 可按生产条件制作模拟试件 ， 每批 3

个 ， 做拉伸试验 ；

3 钢筋与钢板搭接焊接头可只进行外观质量检查 。

注 ： 在同一 批中若有 3种不同直径的钢筋焊接接头 ， 应在最大直径钢

筋接头和最小直径钢筋接头中分别切取 3个试件进行拉伸试验 。 钢筋电渣

压力焊接头 、 钢筋气压焊接头取样均同。

5. 5. 2 电弧焊接头外观质量检查结果 ， 应符合下列规定 ：



1 焊缝表面应平整 ， 不得有凹陷或焊瘤 ；

2 焊接接头区域不得有肉眼可见的裂纹 ；

3 焊缝余高应为 2～ 一 4mm;

4 咬边深度 、 气孔 、 夹渣等缺陷允许值及接头尺寸的允许

偏差 ， 应符合表 5, 5. 2的规定 。

表5, 5. 2 钢筋电弧焊接头尺寸偏差及缺陷允许值

名 称 单位

接 头 形 式

帮条焊
搭接焊

钢筋与钢板搭接焊

坡口焊 窄间隙焊

熔槽帮条焊

帮条沿接头中心线

的纵向偏移
mm 0. 3d

接头处弯折角度
O

2 2 2

接头处钢筋轴线的偏移 『

0. ld 0. ld 0. ld

l 1 1

焊缝 宽度 pnrn 十0. ld +0. ld

焊缝 长度 rnrn
一 0. 3d 一 0.3d

咬边 深 度 rnlll O。 5 0. 5 0. 5

在长Zd焊缝表面

上的气孔及夹渣

数量 个 2 2

面积 mmZ 6 6

在全部焊缝表面上

的气孔及夹渣

数量 个 2

面积 mmZ 6

注： d为钢筋直径 （mm ）。

5. 5. 3 当模拟试件试验结果不符合要求时 ， 应进行复验 。 复验

应从现场焊接接头中切取 ， 其数量和要求与初始试验相同。

5. 6 钢筋电渣压力焊接头

5.6. 1 电渣压力焊接头的质量检验 ， 应分批进行外观质量检查

和力学性能检验 ， 并应符合下列规定 ：

1 在现浇钢筋混凝土结构中， 应以 300个同牌号钢筋接头



作为一 批 ；

2 在房屋结构中， 应在不超过连续二楼层中 300个同牌号

钢筋接头作为一 批 ； 当不足 300个接头时 ， 仍应作为一 批 ；

3 每批随机切取 3个接头试件做拉伸试验 。

5.6.2 电渣压力焊接头外观质量检查结果 ， 应符合下列规定 ：

1 四周焊包凸出钢筋表面的高度 ， 当钢筋直径为 25mm及

以下时 ， 不得小于 4mm； 当钢筋直径为 28mm及以上时 ， 不得

小于 6mm;

2 钢筋与电极接触处 ， 应无烧伤缺陷；

3 接头处的弯折角度不得大于 2o;

4 接头处的轴线偏移不得大于 1～ 。

5. 7 钢筋气压焊接头

5. 7. 1 气压焊接头的质量检验 ， 应分批进行外观质量检查和力

学性能检验 ， 并应符合下列规定 ：

1 在现浇钢筋混凝土结构中， 应以 300个同牌号钢筋接头

作为一 批 ； 在房屋结构中， 应在不超过连续二楼层中 300个同牌

号钢筋接头作为一 批 ； 当不足 300个接头时 ， 仍应作为一 批 ；

2 在柱 、 墙的竖向钢筋连接中， 应从每批接头中随机切取

3个接头做拉伸试验 ； 在梁 、 板的水平钢筋连接中 ， 应另切取 3

个接头做弯曲试验 ；

3 在同一 批中， 异径钢筋气压焊接头可只做拉伸试验 。

5. 7. 2 钢筋气压焊接头外观质量检查结果 ， 应符合下列规定 ：

1 接头处的轴线偏移 。不得大于钢筋直径的 1/10， 且不得

大于 lmm （图 5. 7. Za) ； 当不同直径钢筋焊接时 ， 应按较小钢筋

直径计算 ； 当大于上述规定值， 但在钢筋直径的 3/10以下时 ，

可加热矫正 ； 当大于 3/10时 ， 应切除重焊 ；

2 接头处表面不得有肉眼可见的裂纹 ；

3 接头处的弯折角度不得大于 2o； 当大于规定值时 ， 应重

新加热矫正 ；



(a）轴线偏移。 (b） 嫩粗直径 dc (c） 嫩粗长度Lc

图 5. 7. 2 钢筋气压焊接头外观质量图解

几
一 压焊面

4 固态气压焊接头墩粗直径 d。 不得小于钢筋直径的 1. 4

倍， 熔态气压焊接头墩粗直径 d。 不得小于钢筋直径的 1. 2倍

（图 5. 7. Zb)；当小于上述规定值时 ， 应重新加热墩粗；

5 墩粗长度 L。 不得小于钢筋直径的 1． 。倍 ， 且凸起部分平

缓圆滑 （图 5. 7. Zc)； 当小于上述规定值时 ， 应重新加热墩长 。

5. 8 预埋件钢筋 T形接头

5. 8. 1 预埋件钢筋T形接头的外观质量检查 ， 应从同一 台班内

完成的同类型预埋件中抽查 5%， 且不得少于 10件 。

5. 8. 2 预埋件钢筋 T形接头外观质量检查结果 ， 应符合下列

规定 ：

1 焊条电弧焊时 ， 角焊缝焊脚尺寸 （K）应符合本规程第

4. 5. n 条第 1款的规定 ；

2 埋弧压力焊或埋弧螺柱焊时 ， 四周焊包凸出钢筋表面的

高度 ， 当钢筋直径为 18mm及以下时 ， 不得小于 3mm； 当钢筋

直径为 20mm及以上时 ， 不得小于 4mm;

3 焊缝表面不得有气孔 、 夹渣和肉眼可见裂纹 ；

4 钢筋咬边深度不得超过 。． smm;

5 钢筋相对钢板的直角偏差不得大于 2
“

。

5. 8. 3 预埋件外观质量检查结果 ， 当有 2个接头不符合上述规

定时 ， 应对全数接头的这一 项目进行检查 ， 并剔出不合格品 ， 不

合格接头经补焊后可提交二次验收o'

5. 8. 4 力学性能检验时 ， 应以 300件同类型预埋件作为 一 批 。
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一 周内连续焊接时 ， 可累计计算。 当不足 300件时 ， 亦应按 一 批

计算 。 应从每批预埋件中随机切取 3个接头做拉伸试验。 试件的

钢筋长度应大于或等于 200mm， 钢板 （锚板）的长度和宽度应

等于 60? ， 并视钢筋直径的增大而适当增大 （图 5. 8. 4） 。

1 60X601

O
O
叫

凡

图5. 8. 4 预埋件钢筋 T形接头拉伸试件

1一 钢板； 2
一 钢筋

5.8. 5 预埋件钢筋 T形接头拉伸试验时 ， 应采用专用夹具 。



6 焊 工 考 试

6. 0. 1 从事钢筋焊接施工的焊工必须持有钢筋焊工考试合格证 ，

并应按照合格证规定的范围上岗操作。

6,0.2 经专业培训结业的学员 ， 或具有独立焊接工作能力的焊

工 ， 均应参加钢筋焊工考试 。

6,0. 3 焊工考试应由经设区市或设区市以上建设行政主管部门

审查批准的单位负责进行 。 对考试合格的焊工应签发考试合格

证 ， 考试合格证式样应符合本规程附录 B的规定。

6.0.4 钢筋焊工考试应包括理论知识考试和操作技能考试两

部分； 经理论知识考试合格的焊工 ， 方可参加操作技能考试 。

6. 0. 5 理论知识考试应包括下列内容 ：

1 钢筋的牌号 、 规格及性能；

2 焊机的使用和维护 ；

3 焊条 、 焊剂 、 氧气 、 溶解乙炔 、 液化石油气 、 二 氧化碳

气体的性能和选用 ；

4 焊前准备、 技术要求、 焊接接头和焊接制品的质量检验

与验收标准 ；

5 焊接工艺方法及其特点 ， 焊接参数的选择 ；

6 焊接缺陷产生的原因及消除措施 ；

7 电工知识 ；

8 焊接安全技术知识 。

具体内容和要求应由各考试单位按焊工报考焊接方法对应

出题 。

6.0.6 焊工操作技能考试用的钢筋 、 焊条 、 焊剂 、 氧气 、 溶解

乙炔 、 液化石油气 、 二 氧化碳气体等 ， 应符合本规程有关规定 ，

焊接设备可根据具体情况确定 。



6. 0. 7 焊工操作技能考试评定标准应符合表 6. 0, 7的规定； 焊

接方法 、 钢筋牌号及直径 、 试件组合与组数 ， 应由考试单位根据

实际情况确定 。 焊接参数应由焊工 自行选择 。

表 6. 0. 7 焊工操作技能考试评定标准

焊接方法 钢 筋 牌 号
钢筋直径

(mm )

每组试件数量
评定标准

拉伸 弯曲

闪光对焊
中、 尘、 尘F、 业、

业F 、 亚 、 亚F 、 业RW
8? 32 O

口

八

J

拉伸试验应

按 本 规 程 第

5. 1. 7条规定进

行评定；

弯曲试验应

按 本 规 程 第

5. 1. 8条规定进

行评定

箍筋闪光对焊
中、 尘、 尘P 、 业 、

业F 、 亚、 亚F、 业Rw
6? 18 9d 一

电

弧

焊

帮条平焊

帮条立焊

中、 尘、 尘F、 业、

业F 、 亚、 亚F 、 业RW
20? 32

qO 一

拉伸试验应

按 本 规 程 第

5. 1. 7条规定进

行评定

搭接平焊

搭接立焊

中 、 尘、 尘F 、 业、

业F 、 亚、 亚F、 业Rw
20? 32

熔 槽

帮条焊

中、 尘、 尘F、 业、

业F 、 亚、 亚F 、 业RW
20? 40

坡 口平焊

坡口立焊

中、 尘、 尘F 、 业、

业F、 亚、 亚F 、 亚RW
18? 32

窄间隙焊
中 、 尘、 尘F 、 业、

业F、 亚、 亚F、 业RW
16? 40

电渣压力焊 尘 、 业、 亚 12? 32 nJ 一

拉伸试验应

按 本 规 程 第

5. 1. 7条规定进

行评定
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7 焊 接 安 全

7.0. 1 安全培训与人员管理应符合下列规定 ：

1 承担钢筋焊接工程的企业应建立健全钢筋焊接安全生产

管理制度 ， 并应对实施焊接操作和安全管理人员进行安全培训 ，

经考核合格后方可上岗；

2 操作人员必须按焊接设备的操作说明书或有关规程 ， 正

确使用设备和实施焊接操作。

7. 0.2 焊接操作及配合人员应按下列规定并结合实际情况穿戴

劳动防护用品 ：

1 焊接人员操作前 ， 应戴好安全帽 ， 佩戴电焊手套 、 围

裙 、 护腿 ， 穿阻燃工作服 ； 穿焊工皮鞋或电焊工劳保鞋 ， 应戴防

护眼镜 （滤光或遮光镜）、 头罩或手持面罩 ；

2 焊接人员进行仰焊时 ， 应穿戴皮制或耐火材质的套袖 、

披肩罩或斗篷 ， 以防头部灼伤 。

7. 0. 3 焊接工作区域的防护应符合下列规定 ：

1 焊接设备应安放在通风 、 干燥 、 无碰撞 、 无剧烈振动 、

无高温 、 无易燃品存在的地方 ； 特殊环境条件下还应对设备采取

特殊的防护措施 ；

2 焊接电弧的辐射及飞溅范围， 应设不可燃或耐火板 、 罩 、

屏 ， 防止人员受到伤害；

3 焊机不得受潮或雨淋 ； 露天使用的焊接设备应予以保护 ，

受潮的焊接设备在使用前必须彻底干燥并经适当试验或检测 ；

4 焊接作业应在足够的通风条件下 （自然通风或机械通风）

进行 ， 避免操作人员吸人焊接操作产生的烟气流；

5 在焊接作业场所应当设置警告标志 。

7. 0.4 焊接作业区防火安全应符合下列规定 ：



1 焊接作业区和焊机周围 6m以内， 严禁堆放装饰材料 、

油料 、 木材 、 氧气瓶、 溶解乙炔气瓶 、 液化石油气瓶等易燃 、 易

爆物品 ；

2 除必须在施工 工作面焊接外 ， 钢筋应在专门搭设的防

雨 、 防潮 、 防晒的工房内焊接 ； 工房的屋顶应有安全防护和

排水设施 ， 地面应干燥 ， 应 有防止 飞溅的金属火花伤人的

设施 ；

3 高空作业的下方和焊接火星所及范围内， 必须彻底清除

易燃 、 易爆物品 ；

4 焊接作业区应配置足够的灭火设备 ， 如水池 、 沙箱 、 水

龙带、 消火栓 、 手提灭火器 。

7.0. 5 各种焊机的配电开关箱内， 应安装熔断器和漏电保护开

关 ； 焊接电源的外壳应有可靠的接地或接零 ； 焊机的保护接地线

应直接从接地极处引接 ， 其接地电阻值不应大于 4n。

7.0. 6 冷却水管、 输气管 、 控制电缆 、 焊接电缆均应完好无损 ；

接头处应连接牢固， 无渗漏 ， 绝缘良好 ； 发现损坏应及时修理 ；

各种管线和电缆不得挪作拖拉设备的工具 。

7. 0. 7 在封闭空间内进行焊接操作时 ， 应设专人监护 。

7. 0.8 氧气瓶 、 溶解乙炔气瓶或液化石油气瓶 、 干式回火防止

器 、 减压器及胶管等， 应防止损坏 。 发现压力表指针失灵 ， 瓶

阀 、 胶管有泄漏 ， 应立即修理或更换 ； 气瓶必须进行定期检查 ，

使用期满或送检不合格的气瓶禁止继续使用 。

7. 0.9 气瓶使用应符合下列规定 ：

1 各种气瓶应摆放稳固； 钢瓶在装车 、 卸车及运输时 ， 应

避免互相碰撞 ； 氧气瓶不能与燃气瓶 、 油类材料以及其他易燃物

品同车运输 ；

2 吊运钢瓶时应使用吊架或合适的台架 ， 不得使用吊钩 、

钢索和电磁吸盘 ； 钢瓶使用完时 ， 要留有一 定的余压力 ；

3 钢瓶在夏季使用时要防止暴晒 ， 冬季使用时如发生冻结 、

结霜或出气量不足时 ， 应用温水解冻 。



7.0. 10 贮存 、 使用 、 运输氧气瓶 、 溶解乙炔气瓶 、 液化石油气

瓶 、 二氧化碳气瓶时 ， 应分别按照原国家质量技术监督局颁发的

现行 《气瓶安全监察规定》和原劳动部颁发的现行 《溶解乙炔气

瓶安全监察规程》中有关规定执行 。



附录 A 钢筋焊接接头检验批质量验收记录

A.0. 1 钢筋闪光对焊接头检验批质量验收记录应符合表 A. 0. 1

的规定 。

表A. 0. 1

工程名称

施工单位

施工执行标准
名称及编号

项 目经理

钢筋闪光对焊接头检验批质量验收记录

｝ 验收部位 ｝

《钢筋焊接及验收规程》

JGJ18一 2012

质量验收规程的规定

批号及批量

钢筋牌号及直径
(rnrn)

施工班组组长

施工单位检查
评定记录

监理（建设）单位验收记录

接头试件拉伸试验

接头试件弯曲试验

5. 1. 7条

5. 1. 8条

主
控
项
目

质量验收规程的规定
施工单位检查评定记录

抽查数1合裕茹｝示昔裕
监理（建设）单位
验收记录

对焊接头表面应

呈圆滑 、 带毛 刺

状 ， 不得有肉眼可

见的裂纹

与电极接触处的

钢筋表面不得有明
显烧伤

接头处的弯折角
度不得大于 2

"

轴线偏移不得

大于钢筋直径的
1/10， 且不得大于

5, 3, 2条

5. 3. 2条

5. 3. 2条

般

项

目

5. 3. 2条

施工单位检查评定结果

监理（建设）单位
验收结论

项目专业质量检查员：

年 月 日

蓝顶至履丽履履革石丽酥孰藤深贾贾万 飞

年 月 日

注： 1 一 般项目各小项检查评定不合格时 ， 在小格内打X记号；

2 本表由施工单位项目专业质量检查员填写 ， 监理工程师 （建设单位项目专

业技术负责人）组织项目专业质量检查员等进行验收。
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A. 0. 2 箍筋闪光对焊接头检验批质量验收记录应符合表 A. 0. 2

的规定 。

表 A. 0. 2 箍筋闪光对焊接头检验批质量验收记录

工程名称 验收部位

施工单位 批号及批量

施工执行标准
名称及编号

《钢筋焊接及验收规程》

JGJ18一 2012

钢筋牌号及直径
(rnrn)

项目经理 施工班组组长

主
控
项
目

质量验收规程的规定
施工单位检查

评定记录
监理（建设）单位验收记录

jl接头试件拉伸试验 5. 1. 7条

一

般

项

目

质量验收规程的规定
施工单位检查评定记录 监理（建设）单位

验收记录抽查数 合格数 不合格

门

．
人

对焊接头表面应
呈圆滑 、 带毛 刺
状 ， 不得有肉眼可
见的裂纹

5. 4. 2条

9
一

轴线偏移不 得
大于钢筋直径的
1/10， 且不得大于
lmm

5. 4. 2条

nO
直线边凹凸不得

大于 smm
5. 4. 2条

月
任

箍筋外皮尺寸应
符合设计图纸规
定 ， 偏差在士5?

之内

5. 4. 2条

氏
口

与电极接触处无
明显烧伤

5, 4. 2条

施工单位检查评定结果
项 目专业质量检查员：

年 月 日

监理（建设）单位
验收结论

监理工程师（建设单位项目专业技术负责人）:

年 月 日

注： l 一 般项目各小项检查评定不合格时 ， 在小格内打X记号；

2 本表由施工单位项目专业质量检查员填写 ， 监理工程师 （建设单位项目专
业技术负责人）组织项目专业质量检查员等进行验收 。
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A. 0.4 钢筋电渣压力焊接头检验批质量验收记录应符合表

A. 0. 4的规定 。

表 A. 0. 4 钢筋电渣压力焊接头检验批质量验收记录

工程名称 验收部位

施工单位 批号及批量

施工执行标准

名称及编号

《钢筋焊接及验收规程》

JGJ18一 2012

钢筋牌号及直径
(mm )

项 目经理 施工班组组长

主
控
项
目

质量验收规程的规定
施工单位检查

评定记录
监理（建设）单位验收记录

飞
l 接头试件拉伸试验 5. 1. 7条

一

般

项

日

质量验收规程的规定
施工单位检查评定记录 监理（建设）单位

验收记录抽查数 合格数 不合格

,
l

当钢筋直径小于

或等于 25mm时，

焊包高度不 得小

于 4mm;

当钢筋直径大于

或等于 28mm时，

焊包高度不得小

于 6mm

5. 6. 2条

9
』

钢筋与电极接触

处无烧伤缺陷
5. 6. 2条

八

j
接头处的弯折角

度不得大于 2
。 5. 6. 2条

4
轴线偏移不得大

于 lmm
5. 6, 2条

施工单位检查评定结果

项目专业质量检查员：

年 月 日

监理（建设）单位

验收结论

监理工程师（建设单位项目专业技术负责人）:

年 月 日

注： 1 一 般项目各小项检查评定不合格时 ， 在小格内打X记号；

2 本表由施工单位项 目专业质量检查员填写 ， 监理工程师 （建设单位项目专

业技术负责人）组织项目专业质量检查员等进行验收。
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A. 0.6 预埋件钢筋 T 形接头检验批质量验收记录应符合表

A. 0. 6的规定 。

工程名称 验收部位

施工单位 批号及批量

施工执行标准
名称及编号

《钢筋焊接及验收规程》

JGJ18一 2012

钢筋牌号及直径
(rQrn)

项目经理 施工班组组长

主
控
项
目

质量验收规程的规定
施工单位检查

评定记录
监理（建设）单位验收记录

1 接头试件拉伸试验 5. 1. 7条

一

般

项

目

质量验收规程的规定
施工单位检查评定记录 监理（建设）单位

验收记录抽查数 合格数 不合格

月

．
人

焊条电弧焊时 ：

角焊缝焊脚尺寸
(K ）应 符 合 第
4. 5. n 条第 1款
的规定

4. 5. n 条

9
曰

埋弧压力焊和埋
弧螺柱焊时 ， 四周
焊包凸出钢筋表面

的高度应符合第
5. 8. 2条第 2款的

规定

5. 8. 2条

八

j

焊缝表面不得有
气孔 、 夹渣和肉眼
可见裂纹

5. 8. 2条

月
仕

钢筋咬边深度不
得超过 0. 5?

5. 8. 2条

口
口

钢筋相对钢板的
直角偏差利导大于 罗

5. 8. 2条

施工单位检查评定结果
项目专业质量检查员：

年 月 日

监理（建设）单位
验收结论

监理工程师（建设单位项目专业技术负责人）:

年 月 日

表A. 0. 6 预埋件钢筋 T形接头检验批质量验收记录

注 ： 1 一 般项目各小项检查评定不合格时 ， 在小格内打X记号；

2 本表由施工单位项目专业质量检查员填写 ， 监理工程师 （建设单位项目专
业技术负责人）组织项目专业质量检查员等进行验收。
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本规程用词说明

1 为便于在执行本规程条文时区别对待， 对于要求严格程

度不同的用词说明如下 ：

1） 表示很严格 ， 非这样做不可的：

正面词采用
“

必须气 反面词采用
“

严禁
”

;

2） 表示严格 ， 在正常情况下均应这样做的 ：

正面词采用
“

应
”

； 反面词采用
“

不应
”

或
“

不得
”

;

3）表示允许稍有选择 ， 在条件许可时首先应这样做的 ：

正面词采用
“

宜，'； 反面词采用
“

不宜
”

;

4） 表示有选择 ， 在 一 定条件下可以这样做的 ， 采用
“

可
”

。

2 条文中指明应按其他有关标准执行的写法为 ：

“

应符

合 ⋯ ⋯ 的规定
”

或
“

应按 ⋯ ⋯ 执行
”

。



引用标准名录

1 《碳素结构钢》GB/T 700

2 《低合金高强度结构钢》GB/T 1591

3 《工业氧》GB/T 3863

4 《碳钢焊条》GB/T 5117

5 《低合金钢焊条》GB/T 5118

6 《溶解乙炔》GB6819

7 《气体保护电弧焊用碳钢 、 低合金钢焊丝》GB/T 8110

8 《油气田液化石油气》GB9052. 1

9 《液化石油气》GB11174

10 《钢筋焊接接头试验方法标准》JGJ/T27

11 《焊接用二氧化碳》HG/T 2537



中华人民共和国行业标准

钢筋焊接及验收规程

JGJ18一 2012

条 文 说 明



修 订 说 明

《钢筋焊接及验收规程》JGJ18
一 2012， 经住房和城乡建设

部 2012年 3月 1日以第 1324号公告批准 、 发布。

本规程是在行业标准 《钢筋焊接及验收规程》JGJ18一 2。。3

的基础上修订完成的。 上一 版的主编单位是陕西省建筑科学研究

设计院 ， 参编单位是 ： 北京建工集团有限责任公司 、 北京中建建

筑科学技术研究院 、 上海住总集团总公司 、 四川省建筑科学研究

院 、 北京市建设工程质量监督总站 、 北京第一 通用机械厂对焊机

分厂 、 江苏省无锡市日新机械厂 、 中国水利水电第十二工程局施

工技术研究所 、 首钢总公司技术研究院 、 贵州钢龙焊接技术有限

公司 。 主要起草人员是 ： 陈金安 、 吴成材 、 艾永祥 、 刘子健 、 纪

怀钦 、 李蔷、 陈英辉、 张玉平 、 付洪、 邹士平 、 李本端 、 李永

东 、 袁远刚 。

本次修订的主要内容是 ： 增加了钢筋焊接方法 ， 修正了焊接

工艺参数 ， 提高了钢筋焊接接头外观质量的规定 。

本规程在修订过程中， 编制组对细晶粒钢筋焊接进行了试验

研究 ， 规定了适用范围； 对 争12钢筋电渣压力焊、 二氧化碳气体

保护电弧焊 、 半自动钢筋固态气压焊 、 氧液化石油气熔态气压

焊 、 预埋钢筋埋弧螺柱焊等进行了调查研究 ， 收集试验研究报告

和新技术工程应用证明， 总结生产实践经验 ， 列人本规程 ； 同时

参考了国际标准 《焊接 钢筋焊接 第 1部分 ： 承载焊接接头》

15017660一 1' 2006(Weldingweldingofreinforci吧 steel一 Part,

1: Load--bearingweldedjoints）和 日本工业标准 《钢筋混凝土

用钢筋气压焊接头试验方法及判定标准》JIS2312。，2009（铁

筋 二 夕 夕 ’）一 卜用棒铜方又压接继手刃斌敏方法及了判定基卒）,

通过部分验证试验取得有用的工艺参数 。



为便于广大设计 、 施工 、 科研 、 学校等单位有关人员在使用

本规程时能正确理解和执行条文规定 ， 《钢筋焊接及验收规程》

编制组按章 、 节 、 条顺序编写了本规程条文说明， 对条文规定的

目的 、 依据及执行中需注意的有关事项进行了说明 ， 还着重对强

制性条文的强制性理由作了解释 。 但是 ， 本条文说明不具备与规

程正文同等的法律效力 ， 仅供使用者作为理解和把握规程规定的

参考 。
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1 总 则

1. 0. 1 本规程对钢筋焊接设备、 焊接材料、 焊接工艺 、 焊接质

量检验与验收给出具体规定 ， 是为了保证钢筋焊接质量和施工安

全 。 这些规定是总结我国试验研究成果和生产实践经验编制

而成 。

1.0. 2 本规程适用于 一 般工业与民用建筑工程混凝土结构中钢

筋焊接施工及质量检验与验收 。 如结构工程对钢筋焊接接头性能

有特殊要求时 ， 例如 ： 动载疲劳性能 ， 耐腐蚀性能 ， 低温冲击吸

收功等 ， 应按照设计要求， 并结合工程实际情况加做相应的接头

性能试验 。

其他土木工程 ， 可参照使用本规程 。

1.0.3 本规程是现行国家标准 《混凝土结构设计规范》GB

50010和 《混凝土结构工程施工质量验收规范》GB 50204相配

套的专业技术标准 。 因此 ， 在钢筋焊接施工中，
． 除执行本规程规

定外 ， 尚应符合国家有关标准的规定， 例如 ， 在同一 构件内钢筋

焊接接头的设置 ， 应符合现行国家标准 《混凝土结构工程施工质

量验收规范》GB50204中有关规定 。



2 术语和符号

2. 1 术 语

2. 1. 1 摘自现行国家标准 《钢筋混凝土用钢 第 1部分 ： 热轧

光圆钢筋》GB1499. 1。

2. 1. 2、 2. 1.3 摘自现行国家标准 《钢筋混凝土用钢 第 2部

分 ： 热轧带肋钢筋》GB 1499. 2。

2. 1. 4 摘 自现行 国家标准 《钢筋混凝土用余热处理钢筋》

GB13014。

2. 1.5 摘自现行国家标准 《冷轧带肋钢筋》GB13788。

2. 1.6 摘自现行行业标准 《冷拔低碳钢丝应用技术规程》

JGJ19。

2. 1. 13 钢筋气压焊加热达到固态的 ， 约 1150℃ 一 1250℃ ， 称

钢筋固态气压焊 ； 加热达到熔态的 ， 在 1540℃以上 ， 称钢筋熔

态气压焊 。

2, 1. 15 预埋件钢筋埋弧螺柱焊是将埋弧焊与螺柱焊很好结合 ，

从而获得发明专利的一 项新技术。

2. 1. 16、 2. 1. 17 这两个术语是根据箍筋闪光对焊技术从试验研

究到推广应用的需要而新增的 。

2. 1. 18 压人深度为电阻点焊的焊点外观质量检查术语 （图 1）。

图 1 压人深度 （dy)

2. 1. 19 焊缝余高为电弧焊接头外观质量检查术语 （图2） 。



图2 焊缝余高 （hy)

在 《钢筋焊接及验收规程》JGJ18一 2003中， 焊缝余高规定

为（3mm， 这次修订中， 根据有关单位建议 ， 改为 Zmm? 4mm,

这就是 ， 应该有一 些余高， 起到对焊缝的加强作用 ； 同时 ， 不应

过高， 避免产生应力集中。

2. 1. 21 焊接接头一 般由焊缝 、 熔合区 、 热影响区 、 母材四部分

组成 。

“

焊缝
”

和
“

母材
”

易于理解， 故只列人
“

熔合区
”

和
“

热影响区
”

两个术语 。 热影响区又可分成晶粒长大的粗晶区

（又称过热区）、 混晶区 （又称不完全相变区 、 不完全重结晶区）、

细晶区 （重结晶区）和再结晶区四部分 。

钢筋焊接接头热影响区宽度主要决定于焊接方法 ； 其次为焊

接热输入 。 当采用较大热输人时 ， 对不同焊接接头进行测定 ， 其

热影响区宽度如下 ， 供参考使用 ：

1 钢筋电阻点焊焊点 ： 0. 5山

2 钢筋闪光对焊接头 ： 0. 7d;

3 钢筋电弧焊接头 ： 6mm一 10mm;

4 钢筋电渣压力焊接头 ： 0. sd;

5 钢筋气压焊接头 ： 1. od;

6 预埋件钢筋埋弧压力焊接头和埋弧螺柱焊接头 ： 0. sd。

注 ： d为钢筋直径 （? ）。

2.1.22、 2. 1.23 这两个术语是根据现行国家标准 《金属材料

力学性能试验术语》GB/T 10623中 6. 1. 8
“

塑性断裂百分率
”

和 6. 1. 7
“

脆性断裂百分率
”

两个术语的解释 ， 对 《钢筋焊接及

验收规程》JGJ18一 2003中原有术语的解释稍作修改 。

2. 2 符 号

2. 2. 1 主要摘自现行国家标准 《混凝土结构设计规范》（犯 50010。



2. 2.2 毛
g 、 bg、 ag三个符号是在这次修订中 ， 因增加箍筋闪光

对焊的需要而增列 ；其余符号均自本标准上 一 版规程 《钢筋焊接

及验收规程》JGJ18一 2003中延用 。

2.2.3 从上 一 版规程 《钢筋焊接及验收规程》JGJ18一 2003中

延用 。

2.2. 4 摘自现行国家标准 《金属材料 拉伸试验 第 1部分：

室温试验方法》GB/T 228. 1。



3 材 料

3. 0.1 目前我国生产的钢筋 （丝）品种比较多 ， 其中， 进行焊

接的有 5种 ：

1 热轧光圆钢筋 ； 2 热轧带肋钢筋 （含普通热轧钢筋和细

晶粒热轧钢筋）; 3 余热处理钢筋 ； 4 冷轧带肋钢筋； 5 冷拔

低碳钢丝 。 这些钢筋 （丝）的力学性能和化学成分应分别符合国

家现行标准的规定 。 不同牌号钢筋 （丝）的主要力学性能见

表 l。

表 1 不同牌号钢筋 （丝）的主要力学性能

序号 钢筋牌号

屈服强度ReL

（或R冈．:)

(MPa)

抗拉强度Rm

(MPa)

伸长率 （%)

符号A All.3

不小于

l HPB30O 300 420 25 中

9
〕

HRB335

HRBF335
335 455 17

尘

梦

八

j

HRIM00

HRBF40O
400 540 l6

业

妙

月
任

HRB500

HRBF500
500 630 15

亚

梦

5 RRD100W 430 570 16 业Rw

6 CRB550 500 550 8 中
R

7 CUWS50 550 中
b

注： RRB400W钢筋牌号和主要力学性能摘自国家标准 《钢筋混凝土用余热处理钢

筋》GB13014, W 表示可焊 ， 指的是闪光对焊和电弧焊等工艺 ， 其化学成分

规定为： 碳 （C） 不大于 0. 25%， 硅 （Si）不大于 0. 80%， 锰 、 磷 、 硫含量与

RRB400相同， 碳当量 （味 ）不大于 。． 50％。
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表3 HJ330和 HJ431焊剂化学成分 （%)

焊剂牌号 5102 Ca玩 Cao MgO Alz肠

HJ330 44? 48 3? 6 砚3 16? 20 成4

HJ431 40? 44 3? 6. 5 成5. 5 5? 7. 5 (4

焊剂牌号 MnO Feo KZO十NaO S P

HJ330 22? 26 成1. 5 成0. 08 蕊0. 08

HJ431 34? 38 簇1. 8 蕊0.08 成0, 08

原焊剂企业标准 ， 焊剂牌号的划分不涉及填充焊丝 ， 适合于

钢筋电渣压力焊 、 预埋件钢筋埋弧压力焊和预埋件钢筋埋弧螺柱

焊的实际情况 ； 并且绝大部分焊剂生产厂至今仍沿用原企业标

准 。 因此 ， 在本规程中规定
“

可采用 HJ431焊剂
”

。 HJ为焊剂

汉语拼音第一 字母 。

在现行国家标准 《埋弧焊用低合金钢焊丝和焊剂》GB/T

12470中规定 ， 完整的焊丝 一 焊剂型号如下 ： 第一 个字母为 F,

表示焊剂 （Flux) ； 之后 ， 由熔敷金属拉伸性能 、 试样状态 、 熔

敷金属冲击吸收功 、 焊丝牌号和扩散氢限值组成 。 但是在电渣压

力焊 、 埋弧压力焊和埋弧螺柱焊时 ， 不添加焊丝 ， 无熔敷金属 ，

因此无法使用现行国家标准 《埋弧焊用低合金钢焊丝和焊剂》

G-B/T 1247。中规定的焊剂型号 。

3. 0.6 本条文强调各种钢筋和焊接材料必须质量合格 、 可靠。

2010年 12月 20日， 住房和城乡建设部关于发布国家标准

《混凝土结构工程施工质量验收规范》GB50204
一 2002局部修订

的公告 （第 849号）， 对 5. 2. 1条钢筋进场复验作出规定 ， 如正

文 ； 现已列人该项国家标准 （2011年版）。

对于每批钢筋的检验数量 ， 应按相关产品标准执行 ， 国家标

准 《钢筋混凝土用钢 第 1部分 ： 热轧光圆钢筋》GB 1499. 1
-

2008和 《钢筋混凝土用钢 第 2部分： 热轧带肋钢筋》GB

1499. 2一 2007中规定每批抽取 5个试件 ， 先进行重量偏差检验 ，



再取其中2个试件进行力学性能检验 。

本规程中， 涉及原材料进场检查数量和检验方法时 ， 除有明

确规定外 ， 均应按以上叙述理解 、 执行 。

本条文为强制性条文 ， 应严格执行 。



4 钢 筋 焊 接

4. 1 基 本 规 定

4. 1. 1 本条各种焊接方法的适用范围， 作了一 些修改 ：

1 取消了 HPB235钢筋 ， 是贯彻国家逐步淘汰低强度钢筋

的政策 ； 考虑到 《钢筋混凝土用钢 第 1部分 ： 热轧光圆钢筋》

GB1499. 1一 2008中还有 HPB235牌号钢筋以及某些偏远地区可

能有这些钢筋存在 ， 在表 4. 1. 1注中予以补充说明 。

2 HPB300是新牌号钢筋 ， 但是从其化学成分和力学性能

分析， 其焊接性能良好， 增加列人 。

3 在新的国家标准 《钢筋混凝土用余热处理钢筋》GB

13014中， 规定 RRB4o0W钢筋的化学成分中， C、 51及 C
、含量

均比 RRB400钢筋低， 故在表 4. 1. 1的闪光对焊和电弧焊适用范

围中 ， 增加列人 。

4. 1. 2 电渣压力焊适用于竖向钢筋的连接 ；若将钢筋竖向焊接 ，

然后放置于梁 、 板构件中作水平钢筋之用 ， 是不合适的。

4. 1.3 在工程开工或者每批钢筋正式焊接之前， 无论采用何种

焊接工艺方法 ， 均须采用与生产相同条件进行焊接工艺试验 ， 以

便了解钢筋焊接性能 ， 选择最佳焊接参数 ， 以及掌握担负生产的

焊工 的技术水平 。 每种牌号 、 每种规格钢筋试件数量和要求与本

规程第5章
“

质量检验与验收
”

中规定相同。 若第 1次未通过 ，

应改进工艺 ， 调整参数 ， 直至合格为止 。 采用的焊接工艺参数应

作好记录 ， 以备查考 。

在焊接过程中， 如果钢筋牌号 、 直径发生变更 ， 应同样进行

焊接工艺试验 。 本条是强制性条文 ， 应严格执行 。

4. 1. 4 焊前准备工作的好坏直接影响焊接质量 ， 为了防止焊接

接头产生夹渣 、 气孔等缺陷 ， 在焊接区域内， 钢筋表面铁锈 、 油



污 、 熔渣等应清除； 影响接头成型的钢筋端部弯折、 劈裂等， 应

予矫正或切除 。

4. 1. 5 带肋钢筋进行对接连接时 ， 应将纵肋对纵肋 ， 以获得足

够的有效连接面积 ， 这是总结生产经验而规定的 。

4. 1. 6 本条文规定 ， 焊剂若受潮 ， 必须提前进行烘焙 ， 以防止

产生气孔 ； 使用过的焊剂与新焊剂掺和使用时 ， 应是少量的 ， 比

例要合适 。

4. 1. 7 在工程施工中经常遇到不同直径钢筋的连接 ， 本次规程

修订中， 通过实验作出规定。

4. 1. 8 通过本次规程修订所做试验 ， 作出规定 。

4. 1. 9 生产实践证明 ， 在采用上述焊接方法时 ， 电源电压的波

动对焊接质量有较大影响 。 在现场施工时 ， 由于用电设备多 ， 往

往造成电压降较大 。 为此要求焊接电源箱内装设电压表 ， 焊工可

随时观察电压波动情况 ， 及时调整焊接工艺参数， 以保证焊接

质量 。

4. 1. 10 根据试验资料表明 ， 在实验室条件下对普通低合金钢钢

筋 23个钢种 、 2300个负温焊接接头的工艺性能 、 力学性能 、 金

相 、 硬度以及冷却速度等作了系统的试验研究 ， 认为闪光对焊在
一 28℃施焊 ， 电弧焊在 一 50℃下进行焊接时 ， 如焊接工艺和参数

选择适当 ， 其接头的综合性能良好 。 但是考虑到试点工程最低温

度为 一 23℃ ， 以及由于温度过低 ， 工人操作不便， 为确保工程质

量 ， 故规定当环境温度低于 一

多O℃时 ， 不应进行各种焊接。

负温焊接与常温焊接相比， 主要是 一 个负温引起的冷却速度

加快的问题 。 因此 ， 其接头构造和焊接工艺必须遵守常温焊接的

规定外 ， 还需在焊接工艺参数上作一 些必要的调整 。

1 预热 ： 在负温条件下进行帮条电弧焊或搭接电弧焊时 ，

从中部引弧 ， 对两端就起到了预热的作用 ；

2 缓冷 ： 采用多层施焊时 ， 层间温度控制在 150℃ 一 350℃

之间 ， 使接头热影响区附近的冷却速度减慢 1倍 一 2倍左右 ， 从

而减弱了淬硬倾向， 改善了接头的综合性能 ；



3 回火 ： 如果采用上述两种工艺 ， 还不能保证焊接质量时 ，

则采用
“

回火焊道施焊法
”

， 其作用是对原来的热影响区起到回

火的效果 。 回火温度为 500℃左右 。 如一 旦产生淬硬组织 ， 经回

火后将产生回火马氏体 、 回火索氏体组织 ， 从而改善接头的综合
，性能 （图 3）。

雀 参 － － 嘴澡沪
(a）帮条焊 (b）搭接焊 (c）坡口焊

图3 钢筋负温电弧焊回火焊道示意

阮一 回火焊道

4. 1. n 见第4. 1, 10条条文说明。

4. 1. 12 焊后未冷却接头若碰到雨或冰雪 ， 易产生淬硬组织 ， 应

该防止 。

4. 1. 13 风速为 7. gm/s 时 ， 为四级风力 ； 风速为 5. 4m/s 时 ，

为三级风力 。

4. 2 钢筋电阻点焊

4. 2. 1 采用电阻点焊焊接钢筋骨架或钢筋网 ， 是一 种生产率高，

质量好的工艺方法 ， 应积极推广采用 。

4. 2.2 在焊接骨架中， 若大小钢筋直径之比相差悬殊 ， 不利于

保证钢筋焊接质量 ； 焊接网大小钢筋直径之 比与现行国家标准

《钢筋混凝土用钢 第 3部分： 钢筋焊接网》GB/T 1499. 3保持
一 致 。

4.2. 3 本条文强调电阻点焊工艺过程中， 必须经过三个阶段 ，

若缺少
“

预压
”

或
“

锻压
”

阶段 ， 必将影响焊接质量 。

4. 2.4 当采用 DN3一 75型气压式点焊机焊接 HPB300钢筋或

CDW55O钢丝时 ， 焊接通电时间应符合表 4的规定 ， 电极压力应

符合表 5的规定 。
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表4 焊接通电时间 （s)

变压器

级 数

较小钢筋直径 （? )

4 5 6 8 10 l2 14

l 1. 10 0. 12

2 0. 08 0.07

3 0. 22 0. 70 1. 50

4 0. 20 0. 60 1. 25 2. 50 4. 00

5 0. 50 1.00 2. 00 3. 50

6 0。 40 0. 75 1. 50 3. 00

7 0. 50 l, 20 2. 50

注： 点焊 HRB335、 HRBF335、 HRB4oo、 HRBF400、 HRB5oo、 HRBF500或

CRB550钢筋时 ， 焊接通电时间可延长 20％一 25％。

表5 电极压力 （N)

较小钢筋直径 （mm ) HPB30O

HRB335 HRBF335

HRI又00 HRBF400

HRB500HRBF500

CRBS50 CDW550

4 980? 1470 1470? 1960

5 1470? 1960 1960? 2450

6 1960? 2450 2450? 2940

8 2450? 2940 2940? 3430

10 2940? 3920 3430? 3920

12 3430? 4410 4410? 4900

l4 3920? 4900 4900? 5880

4。2。5

过大 ，

强度 。

4。2。 6
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焊点压入深度过小 ， 不能保证焊点的抗剪力 ； 压入深度

对于冷轧带肋钢筋或冷拔低碳钢丝 ， 会影响主筋的抗拉

在焊接生产中， 准确调整好各个电极之间的距离 ， 经常



检查各个焊点的焊接电流和焊接通电时间 ， 十分重要 ； 特别是采

用钢筋焊接网成型机组 ， 配置多个焊接变压器 ， 更要认真安装 、

调试和操作， 以确保各焊点质量 。

4.2.7 电极的质量及表面状态对点焊质量影响较大 ， 因此提出

上述两点规定 ， 以保证点焊质量和延长电极的使用寿命 。

4. 2. 8 点焊制品焊接缺陷及消除措施见表 6。

表6 点焊制品焊接缺陷及消除措施

焊接缺陷 产 生 原 因 消 除 措 施

焊点过烧

1 变压器级数过高；

2 通电时间太长；

3 上下电极不对中心 ；

4 继电器接触失灵

1 降低变压器级数；

2 缩短通电时间；

3 切断电源 ， 校正电极；

4 清理触点 ， 调节间隙

焊点脱落

1 电流过小；

2 压力不够；

3 压入深度不足；

4 通电时间太短

1 提高变压器级数；

2 加大弹簧压力或调大气压 ；

3 调整两电极间距离符合压人深

度要求；

4 延长通电时间

钢筋表面

烧伤

1 钢筋和电极接触表面太脏；

2 焊接时没有预压过程或预

压力过小；

3 电流过大；

4 电极变形

1 清刷电极与钢筋表面的铁锈和

油污；

2 保证 预压过程和适当的预

压力；

3 降低变压器级数；

4 修理或更换电极

4.3 钢筋闪光对焊

4. 3. 1 钢筋闪光对焊具有效率高 、 材料省 、 施焊方便 ， 宜优先

使用 。 施焊时 ， 应选用合适的工艺方法和焊接参数。

4. 3. 2 连续闪光焊工艺方法简单 、 生产效率高 ， 是焊工 常用的

一 种方法 ， 但是 ， 采用这一 方法 ，二主要与焊机的容量 、 钢筋牌号
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和直径大小有密切关系 ，
一 定容量的焊机只能焊接与相适应规格

的钢筋 。 因此 ， 表 4. 3. 2对连续闪光焊采用不同容量的焊机时 ，

对不同牌号钢筋所能焊接的上限直径加以规定 ， 以保证焊接质

量 。 当超过表中限值时 ， 应采用预热闪光焊或闪光一 预热闪

光焊 。

4. 3. 4 本条列出各项工艺参数均十分重要 ， 例如， 顶锻留量太

大， 会形成过大的徽粗头 ； 太小又可能使焊缝结合不良， 降低了

强度 。 经验证明 ， 顶锻留量以 3mm一 7～ 为宜 。

电阻预热法即 ： 顶紧 、 通电 、 电阻预热 、 松开 、 再顶紧⋯ ⋯

4. 3. 5 本条文规定的焊接工艺措施的目的是 ， 缩小热影响区宽

度和缩短焊接接头的冷却时间 ts/ 5。 当采用其他焊接方法时 ， 该

项工艺措施亦可参考采用 。

4.3.6 本条文强调要根据钢筋牌号 、 直径 、 焊机容量以及不

同的工艺方法 ， 选择合适变压器级数 ； 如果太低 ， 次级电压

也低 ， 焊接电流小 ， 就会使闪光困难 ， 加热不足 ， 更不能利

用闪光保护焊口免受氧化 ； 相反 ， 如果变压器级数太高 ， 闪

光过强 ， 也会使大量热量被金属微粒带走 ， 钢筋端部温度升

不上去 。

4.3. 7 焊后热处理可按下列程序进行：

1 待接头冷却至常温 ， 将电极钳 口调至最大间距 ， 重新

夹紧；

2 应采用最低的变压器级数 ， 进行脉冲式通电加热 ； 每次

脉冲循环 ， 应包括通电时间和间歇时间 ， 约为 35;

3 焊后热处理温度应在 750℃ 一 850℃之间 ， 随后在环境温

度下自然冷却 。

4.3. 8 钢筋闪光对焊的操作要领是 ：

1 预热要充分 ；

2 顶锻前瞬间闪光要强烈 ；

3 顶锻快而有力 。

闪光对焊的异常现象 、 焊接缺陷及消除措施见表 7。
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表7 闪光对焊异常现象、 焊接缺陷及消除措施

异常现象和

焊接缺陷
产 生 原 因 消 除 措 施

烧化过分剧烈并

产生强烈的爆炸声

闪光不稳定

1 降低变压器级数；

2 减慢烧化速度

1 消除电极底部和钢筋表面的

氧化物；

2 提高变压器级数；

3 加快烧化速度

1 增加预热程度；

2 加快临近顶锻时的烧化速度；

接头有氧化膜 、

未焊透或夹渣

接头中有缩孔

1 变压器级数过高；

2 烧化速度太快

1 电极底部或钢筋表

面有氧化物；

2 变压器级数太低；

3 烧化速度太慢

1 预热程度不足；

2 临近顶锻时的烧化

速度太慢；

3 带电顶锻不够；

4 顶锻加压力太慢；

5 顶锻压力不足

1 变压器级数过高；

2 烧化过程过分强烈；

3 顶锻留量或顶锻压

力不足

焊缝金属过烧

接头区域裂纹

1 预热过分；

2 烧化速度太慢 ， 烧

化时间过长；

3 带电顶锻时间过长

1 钢筋母 材碳 、 硫 、

磷可能超标；

2 预热程度不足

钢筋表面

微熔及烧伤

1 钢筋表面有铁锈或

油污 ；

2 电极内表面有氧化物；

3 电极钳口磨损 ；

4 钢筋未夹紧

3 确保带电顶锻过程；

4 加快顶锻压力；

5 增大顶锻压力

1 降低变压器级数；

2 避免烧化过程过分强烈；

3 适当增大顶锻留量或顶锻

压力

1 减低预热程度；

2 加快烧化速度 ， 缩短焊接

时间；

3 避免过多带电顶锻

1 检验钢筋的碳 、 硫 、 磷含量 ；

若不符合规定时应更换钢筋；

2 采取低频预热方法 ， 增加预

热程度

1 消除钢筋被夹紧部位的铁锈

或油污 ；

2 消除电极内表面的氧化物；

3 改进电极槽口形状 ， 增大接

触面积；

4 夹紧钢筋
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4. 4 箍筋闪光对焊

4. 4. 1 本条文规定 ，
一 是便于施焊 ， 二 是确保结构安全 。

4.4.2 本条强调箍筋下料长度应准确， 要通过计算， 并经试焊

确定 ， 使箍筋外皮尺寸符合设计图纸的规定。

4. 4. 3 钢筋的切断和端面质量对于箍筋焊接有很大影响 ， 这里

强调两点 ：
一 是按设计图纸规定弯曲成型 ， 制成待焊箍筋 ； 二是

两个对焊头完全对准 ， 具有 一 定弹性压力 。

4. 4. 4 待焊箍筋的加工质量对于整个箍筋具有十分重要的作用 ，

故规定要进行中间检查 。

4. 4.5 由于二次电流中存在分流现象 （图4) ， 因此焊接变压器

级数应适当提高。

汽 月 月 汽

凡 Fd一 一 凡

『

JI
／
月
峙

，

6

气

J
/

41
勺

6

(a）钢筋闪光对焊 (b）箍筋闪光对焊

图 4 对焊机的焊接回路与分流

1一 电极； 2
一 定板； 3

一 动板； 4
一 次级软导线；5

一 次级线圈；

6一 变压器； 7
一 钢筋； 8

一 箍筋； Fj
一 夹紧力；

Fd一 顶锻力； 12一 二次电流； 几h一 二次焊接电流；

几f一 二次分流电流

4. 4. 6 箍筋闪光对焊的异常现象 、 焊接缺陷及消除措施见

表8。
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表 8 箍筋闪光对焊的异常现象、 焊接缺陷及消除措施

异常现象和

焊接缺陷
产 生 原 因 消 除 措 施

箍筋下料尺寸不准 ，

钢筋头歪斜

1 箍筋下料长度未经试

验确定；

2 钢筋调直切断机性能

不稳定

1 箍筋下料长度必须经弯曲

和对焊试验确定；

2 选用性能稳定 、 下料误差

士3? ， 能确保钢筋端面垂直

于轴线的调直切断机

待焊箍筋两头分离 、

错位

1 接头处两钢筋之间没

有弹性压力；

2 两钢筋头未对准

1 制作箍筋时将接头对面边

的两个 900角弯成 870一 890角 ，

使接头处产生弹性压力F,;

2 将两钢筋头对准

焊接接头被拉开

1 电极钳口变形；

2 钢筋头变形；

3 两钢筋头未对正

l 修整电极钳口或更换电极；

2 矫直变形的钢筋头；

3 将箍筋两头对正

4. 5 钢筋电弧焊

4. 5. 1 半自动二 氧化碳气体保护电弧焊 ， 具有设备轻巧 、 操作

方便、 焊接速度快 、 熔深大 、 变形小 、 清渣容易 、 适应性强等优

点 ， 其缺点是飞溅较大 。 近几年来 ， 在钢筋焊接工程中开始推广

应用 ， 应积累经验 。

4. 5. 2 对半自动二 氧化碳气体保护电弧焊焊接工 艺参数说明

如下 ：

1 焊接电流

焊接电流与送丝速度或熔化速度以非线性关系变化 ， 当送丝

速度增加时 ， 焊接电流也随之增大 。

2 极性

大多采用反接 ， 即焊丝接正极 。 这时 ， 电弧稳定 ， 熔滴过渡

平稳 ， 飞溅较低 ， 焊缝成型较好 ， 熔深较大 。

3 电弧电压 （弧长）
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当弧长过长 ， 难以使电弧潜人焊件表面 ； 弧长过短 ， 容易引

起短路 。 当电弧电压过高时 ， 容易产生气孔 、 飞溅和咬边 ； 电弧

电压过低时 ， 会使焊丝插人熔池 ， 成桩状 。 常用电弧电压是 ： 短

路过渡 20V一 22V， 喷射过渡25V一 28V。

4 焊接速度

中等焊接速度时熔深最大 。 焊接速度降低时 ， 单位长度焊缝

上熔敷金属增加， 焊接速度过快时 ， 会产生咬边倾向。

5 焊丝伸出长度 （干伸长）

焊丝伸出长度是指导电嘴端头到焊丝端头的距离 ， 短路过渡

时合适的焊丝伸出长度是 6mm一 13mm， 其他熔滴过渡形式时为

13mm? 25mm。

6 焊枪角度

在平角焊时 ， 焊丝轴线与水平板面成 45
。

。

7 焊接接头位置

在平焊 、 横焊位置时 ， 可以获得良好焊缝成型 ， 当仰焊和向

上立焊时 ， 若是喷射过渡 ， 容易引起铁水流失 ， 要注意防范 。

8 焊丝直径

半 自动焊多用 句． 6mm ～ 血． 6mm 焊 丝 ， 自动焊 多用

血． 6mm一 妈． 0～ 焊丝 。 在钢筋结构制作与安装中 ， 大部分为

半自动焊 ， 以 丸． 2mm焊丝为例， 常用焊接电流为 220A。

4. 5. 3 本条文中提出的几点要求 ， 例如 ： 焊接地线不得随意乱

搭 ； 焊接地线与钢筋接触不良时 ， 很容易发生起弧现象 ， 烧伤钢

筋或局部产生淬硬组织 ， 形成脆断的起源点 。 在钢筋焊接区域之

外随意引燃电弧 ， 同样也会产生上述缺陷 。 这些都是焊工容易忽

视而又是十分重要的问题 。

4. 5. 4 钢筋帮条焊时 ， 若采用双面焊 ， 接头中应力传递对称 、

平衡 ， 受力性能良好 ；若采用单面焊 ， 则较差 。 因此 ， 尽可能采

用双面焊 。

帮条长度是根据计算和试验而定 ， 多年生产应用表明 ， 是可

靠的 。



4. 5. 5 当需要时 ， 为防止钢筋搭接焊接头受拉时 ， 在焊缝两端

钢筋开裂 ， 引起脆断 ， 在焊缝两端可稍加绕焊 ， 但不得烧伤主筋

（图 5）。

考袭黔 幸

图 5 钢筋搭接焊

d一 钢筋直径； l
一 搭接长度；br一 绕焊焊道

4. 5. 6 焊缝有效厚度 （S）很重要 ， 当需要时 ， 应截切试件 ，

将断面磨光 、 腐蚀后 ， 可以测出。

4. 5. 7 在电弧焊接头中， 定位焊缝是接头的重要组成部分 。 为

了保证质量 ， 不得随便点焊 ， 尤其不能在帮条或搭接端头的主筋

上点焊 。 否则 ， 对于 HRB335、 HRB400钢筋 ， 很容易因定位焊

缝过小 、 冷却速度快而发生裂纹和产生淬硬组织 ， 形成脆断的起

源点 。 因此 ， 本条文作了
“

定位焊缝与帮条或搭接端部的距离宜

大于或等于 20mm
”

的规定 。

在钢筋搭接焊时 ， 焊接端钢筋宜适当预弯， 以保证两钢筋的

轴线在 一 直线上 ， 这样 ， 接头受力性能良好 。

4. 5. 8 本条文中， 对钢筋坡口焊提出一 些要求 。 据调查 ， 钢筋

坡口焊在一 些火电厂房建设中应用较多 。 这种结构 一 般钢筋较

密 ， 在焊接时坡口背面不易焊到 ， 容易产生气孔 、 夹渣等缺陷 ，

焊缝成型也比较困难 。 通过试验研究和生产实践表明 ， 坡口平焊

和坡口立焊时 ， 加 一 块钢垫板 ， 这样效果很好 。 不仅便于施焊 ，

也容易保证焊接质量 。 钢筋与钢垫板之间 ， 加焊侧面焊缝 ， 目的

是提高接头强度 ， 保证质量 。

4. 5,9 根据窄间隙焊的试验研究和生产应用总结而提出的焊接

工艺过程 （图 6）。 推广应用表明可以取得良好技术经济效果 。

4. 5. 10 根据水利水电部门的试验报告 ， 采用以角钢作垫模的熔

槽焊接头形式 ， 专门焊接直径 20～ 及以上的粗直径钢筋 。 接

91



(a）焊接初期 (b）焊接中期 (c）焊接末期

图 6 窄间隙焊工艺过程示意

1一 4一 焊工操作顺序

头间隙10mm一 16mm， 其施焊工艺基本上连续进行 ， 中间敲渣

1次 一 3次 。 焊后进行加强焊及侧面焊缝的焊接， 其接头质量符

合要求， 效果较好 。 角钢长 80mm一 100mm， 并与钢筋焊牢， 具

有帮条作用 ， 结合其工艺特点 ， 定名为熔槽帮条焊 。

4.5. 11 在采用穿孔塞焊中， 当需要时 ， 可在内侧加焊一 圈角焊

缝 ， 以提高接头强度 （图7） 。

图7 穿孔塞焊

1一 内侧加焊角焊缝

4. 6 钢筋电渣压力焊

4.6. 1 钢筋电渣压力焊适用于竖向钢筋 ， 或者倾斜度在 10
。

范

围内钢筋的焊接 ； 若再增大倾斜度 ， 会影响熔池的维持和焊包

成型 。

4. 6.2 本次规程修订 ， 根据工程中墙体钢筋连接的需要和多个

试点工 程的实践 ， 从原规程钢筋下 限直径为 14mm， 延伸至

12～ 。 由于 12mm钢筋直径较细 、 较软 ， 焊接夹具夹挂后 ， 钢

筋容易弯曲。 因此规定应采用小型焊接夹具 ， 多做焊接工 艺试
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验 ， 几个工程应用证明效果良好。

4. 6. 3 钢筋电渣压力焊时 ， 可采用交流 （或直流）焊接电源；

焊机容量应根据现场最大直径钢筋选用 。

4. 6.4 本条文对焊接夹具提出一 些技术要求 ， 使其可靠 、 耐用 。

各工厂生产的焊接夹具形式不同 ， 型号亦较多 ， 应根据钢筋直

径 、 现场施工条件选用 。

4.6. 5 根据调研 ， 多数采用直接引弧法 ， 当然 ， 也有采用间接

引弧法 ， 即用焊条芯 （铁丝圈）引弧 。 规定四周焊包凸出钢筋表

面的高度不得小于 4? ， 或者 6mm， 表明钢筋周边均已熔化 ，

以确保焊接接头质量 。

4. 6. 6 表中规定的焊接参数 ， 供参照使用 ， 在实际生产中， 应

通过焊接工艺试验 ， 优选最佳焊接参数 。 合适的焊接参数还随采

用的焊剂 （例如 ， 电渣压力焊专用焊剂）、 焊机 （例如 ， 全自动

电渣压力焊焊机）、 钢筋牌号而有差异 。

4. 6. 7 电渣压力焊焊接缺陷及消除措施见表 9。

表9

焊接缺陷 ｝ 产

电渣压力焊焊接缺陷及消除措施

生 原 因 消 除 措 施

轴线偏移

1 钢筋端头歪斜；

2 夹具和钢筋未安装好；

3 顶压力太大；

4 夹具变形

1 矫直钢筋端部；

2 正确安装夹具和钢筋 ；

3 避免过大的顶压力；

4 及时修理或更换夹具

弯折

钢筋端部弯折；

上钢筋未夹牢放正 ；

拆卸夹具过早；

夹具损坏松动

1 矫直钢筋端部；

2 注意安装和扶持上钢筋；

3 避免焊后过快拆卸夹具；

4 修理或者更换夹具

咬边

焊接电流太大；

焊接通电时间太长；

上钢筋顶压不到位

1 减小焊接电流；

2 缩短焊接时间；

3 注意上钳口的起点和止点 ，

确保上钢筋顶压到位



续表 9

焊接缺陷 产 生 原 因 消 除 措 施

未焊合

1 焊接电流太小；

2 焊接通电时间不足；

3 上夹头下送不畅

1 增大焊接电流；

2 避免焊接时间过短；

3 检修夹具 ， 确保上钢筋下送

自如

焊包不均

1 钢筋端面不平整；

2 焊剂填装不匀；

3 钢筋熔化量不足

1 钢筋端面应平整 ；

2 填装焊剂尽量均匀；

3 延长电渣过程时间， 适当增

加熔化量

烧伤
1 钢筋夹持部位有锈；

2 钢筋未夹紧

l 钢筋导电部位除净铁锈；

2 尽量夹紧钢筋

焊包下淌
1 焊剂筒下方未堵严；

2 回收焊剂太早

1 彻底封堵焊剂筒的漏孔 ；

2 避免焊后过快回收焊剂

4. 7 钢筋气压焊

4.7. 1 气压焊用的多嘴环管加热器和加压器比较轻巧 ， 能随意

移动 ， 故可在多种焊接位置进行施焊 。

4.7. 2 两种焊接工艺方法各有特点 ， 例如 ， 采用固态气压焊时 ，

增加了两钢筋之间的结合面积 ， 接头外形整齐 ； 采用熔态气压焊

时 ， 简化了对钢筋端面的要求， 操作简便。

4. 7. 3 液化石油气是油田开采或炼油工业 中的副产品 ， 它在常

温常压下呈现气态 ， 其主要成分是丙烷 （偏HS)， 占 50％ 一

80%， 其余是丁烷 （C4Hl。）， 还有少量丙烯 （C3H6）及 丁烯

(C、HS)， 为碳氢化合物组成的混合物 。

液化石油气约在 0. SMPa一 1. SMPa压力下即变成液体 ， 便

于瓶装储存运输 。

液化石油气与氧气混合燃烧的火焰温度为 2200℃ 一 2800℃ ，

稍低于氧乙炔火焰 。
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丙烷完全燃烧的整个化学反应式是 ：

C3HS+sq一 3Cq+4H20+530. 38kJ/mol

燃烧分两个阶段 ， 第一 阶段是 ：

C3HS+1. 5姚 一 3CO+4HZ

来源于氧气瓶的氧与液化石油气 厂
一 一

下勺

瓶中丙烷的有效混合而燃烧 ， 形成焰

芯 ； 并产生中间产物 3CO+4H2（图

8）。

第二 阶段是 ： 中间产物与火焰周

围空气中供给的氧燃烧 ， 形成外焰 ：

图 8 氧液化石油气火焰

1一 喷嘴； 2
一 焰芯；

3一 外焰

3CO+4H2十3. 502一 3C02+4HZO

同样 ， 丁烷完全燃烧的整个化学反应式是 ：

瓜Hl。＋6. sq一 4COZ+5HZO+687. 94kJ/mol

第一 阶段燃烧是 ：

C;Hl。＋202一 4C0+5H2

第二阶段燃烧是 ：

4CO+SH:+4. 5姚 一 4C唤 ＋SHZO

从以上第一 阶段燃烧反应式可以看出 ：
一 份丙烷需要从氧气

瓶供给 1. 5份氧；
一 份丁烷需要 2. 0份氧 。 所以在氧液化石油气

火焰调节时 ， 若是中性焰 ， 氧与液化石油气的比例应该是约

1. 7'1 （质量比）； 实际施焊时 ， 氧的比例还要高一 些 。

图 9 梅花状喷嘴

端面形状

1一 紫铜 ； 2
一 黄铜；

3一 大孔； 4
一 小孔

4. 7.4 所有焊接设备各部件应坚固耐用 ， 气

管接头不得漏气 ， 电气线路接触良好 ， 自动控

制系统反应灵敏 ， 气瓶质量符合国家有关安全

监察规程的规定 。 使用过程 中， 不得违规

操作。

梅花状喷嘴中间有一 个大孔 ， 四周 6个小

孔 （图 9）。

4. 7.5 当使用钢筋常温直角切断机断料时 ，

由于陶瓷片高速切断 ， 不产生高温 ， 不产生氧



化膜， 不用打磨， 端面平滑 ， 因而可直接焊接。 焊工操作液压开

关渗节省辅助工 ， 提高工效 。

当两钢筋直径不同时 ， 应适当调整焊接工艺参数 。

4.7. 7 强调在钢筋端面缝隙完全密合之前 ， 如果发生灭火中断

现象 ， 为了保证焊接质量 ， 必须将钢筋取下 ， 重新打磨 、 安装 ，

然后点燃火焰进行焊接操作 。

4. 7. 8 气压焊焊接缺陷及消除措施见表 10。

表 10 气压焊焊接缺陷及消除措施

焊 接 缺 陷 产 生 原 因 消 除 措 施

轴线偏移

（偏心）

1 焊接夹具变形 ， 两夹头不同

J合， 或夹具刚度不够；

2 两钢筋安装不正 ；

3 钢筋接合端面倾斜；

4 钢筋未夹紧进行焊接

1 检查夹具 ， 及时修理或

更换；

2 重新安装夹紧；

3 切平钢筋端面 ；

4 夹紧钢筋再焊

弯 折

1 焊接夹具变形 ， 两夹头不

同心 ；

2 平焊时 ， 钢筋自由端过长；

3 焊接夹具拆卸过早

1 检验夹具 ， 及时修理或

更换 ；

2 缩短钢筋自由端长度；

3 熄火后半分钟再拆夹具

嫩粗直径不够

1 焊接夹具动夹头有效行程

不够；

2 顶压油缸有效行程不够；

3 加热温度不够；

4 压力不够

1 检查夹具和顶压油缸 ，

及时更换；

2 采用适宜的加热温度及

压力

激粗长度不够
1 加热幅度不够宽；

2 顶压力过大过急

1 增大加热幅度；

2 加压时应平稳

钢筋表面

严重烧伤

1 火焰功率过大；

2 加热时间过长；

3 加热器摆动不匀

调整加热火焰 ， 正确掌握

操作方法

未焊合

1 加热温度不够或热量分布不均；

2 顶压力过小；

3 接合端面不洁；

4 端面氧化 ；

5 中途灭火或火焰不当

合理选择焊接参数 ， 正确

掌握操作方法
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4. 8 预埋件钢筋埋弧压力焊

4. 8. 1 本条文对埋弧压力焊的设备作出一 些规定 ， 要求可靠 、

耐用 。

4.8.2 埋弧压力焊工艺的技术关键 ， 在于正确掌握焊接的各个

过程 ， 本条文对此作了规定 。

4. 8. 3 当采用 500型焊接变压器时 ， 焊接参数见表 11， 可改善

接头成型 ， 使四周焊包更加均匀 。

表 n 埋弧压力焊焊接参数

钢筋牌号
钢筋直径

(mm )

引弧提升高度

(mm )

电弧电压

(V)

焊接电流

(A)

焊接通电时间

(s)

HPB300

HRB335

HRBF335

HR卫以00

HRBF400

6 2. 5 30? 35 400? 450 2

8 2. 5 30? 35 500? 600 3

10 2. 5 30? 35 50000650 5

l2 3. 0 30? 35 500? 650 8

14 3. 5 30? 35 500? 650 15

16 3。 5 30? 40 500? 650 22

18 3. 5 30? 40 500? 650 3O

20 3. 5 30? 40 500? 650 33

22 4.0 30? 40 500? 650 36

有的施工单位已有 1000型焊接变压器 ， 可采用大电流 、 短

时间的强参数焊接法 ， 以提高劳动生产率 。

例如 ： 焊接 沪10mm钢筋时 ， 采用焊接电流 55OA一 65oA,

焊接通电时间 45； 焊接 势16mm钢筋时 ， 65oA一 soOA, 115； 焊

接 丸smm钢筋时 ， 65oA一 SOOA, 235。

4. 8. 5 预埋件钢筋埋弧压力焊焊接缺陷及消除措施见表 12。
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4. 9. 2 埋弧螺柱焊机 一 般采用晶闸管整流器供电， 为了使焊接

过程稳定 ， 要求电源为直流 、 下降特性 ， 钢筋接电源的负极 （正

接极性）； 负载持续率一 般为 3％ 一 10%， 空载电压在 70V一

100V之间 ， 电源最大焊接电流可达 300OA。 焊接通电时间为

IOOms? S000ms。

4. 9. 3 焊枪控制着
“

开 一 接通电源
”

， 是进行焊接操作的重要部

件 。 钢筋伸出量和提升量均在焊枪调节 。 在生产中。 如果出现不

稳定现象 ， 应检查焊枪调节件是否牢固 ， 运动件是否灵活 。

4. 9. 4 对焊接参数说明如下 ：

1 焊接参数具体数值可根据焊机使用说明书提供的参数 ，

经试焊后修正确定 。

2 确保引弧成功是焊接操作中的关键 ， 要注意做好各项准

备工作 。 焊接参数中焊接电流和焊接通电时间由焊机精确控制 ，

如出现不稳定情况 ， 由焊机供应厂派人检修； 或者由经培训的维

修人员维修 。

3 在表 4. 9. 4的焊剂 一 栏中提到 ， 除采用熔炼型的 I-IJ431

焊剂外 ， 也可采用 SJ101焊剂 。 SJ101焊剂是氟碱型烧结焊剂 ， 是

一 种碱性焊剂 。 为灰色圆形颗粒 ， 碱度值 1. 8， 粒度为 2． 。～ 一

0. 28mm(l0目一 60目）。 可交直流两用 。 电弧燃烧稳定 ， 脱渣

容易 ， 焊缝成型美观 。 焊缝金属具有较高的低温冲击吸收功 。 该

焊剂具有较好的抗吸潮性 。



5 质量检验与验收

5. 1 基 本 规 定

5. 1. 1 主控项 目和 一 般项 目的验收规定是根据现行国家标准

《建筑工程施工质量验收统 一 标准》GB50300和 《混凝土结构工

程施工质量验收规范》GB 50204的有关规定而制定 。 本条文强

调焊接接头和焊接制品应按检验批进行质量检验与验收 ， 且划分

为主控项目和一 般项目两类 ； 同时 ， 规定质量检验的内容 ， 包括

外观质量检查和力学性能检验两部分 。

5. 1. 2 本次修订 ， 增加箍筋闪光对焊接头和预埋件钢筋 T形接

头的连接方式应目视全数检查 ， 接头力学性能检验为主控项目。

5. 1.4 本条文规定了纵向受力钢筋焊接接头和箍筋闪光对焊接

头 、 预埋件钢筋 T形接头的外观质量检查的抽检比例 。

5. 1. 5 在钢筋焊接生产中， 焊工对自己所焊接头的质量 ， 心中

是比较有数的 ， 因此这里特别强调焊工 的自检 。 焊工 自检主要是

在焊接过程中， 通过眼睛观察和手的感觉来完成 。 允许焊工主动

剔出不合格的接头 ， 并切除重焊 。 质量检查员的检验 ， 是在焊工

认为合格的产品中进行检查 ， 这样有利于提高焊工 的责任心和自

觉性 。 此外 ， 规定了各小项合格率的要求 。

5. 1. 6 在试验报告中， 增加列人钢筋生产厂家和钢筋批号 。

5. 1. 7 本条为钢筋焊接接头拉伸试验评定标准 。 与 《钢筋焊接

及验收规程》JGJ18一 2003同条比较 ， 3个试件中脆断比例的规

定更加严格 ； 但试件脆断时的抗拉强度 ， 从原来应大于或等于钢

筋母材抗拉强度标准值的 1. 1倍调至 1. 0倍 ， 更加符合实际； 施

工单位应精心施焊 ， 确保结构安全 。

钢筋电弧焊接头拉伸试验结果不应断于焊缝 （图 10）。

若有 一 个试件断于钢筋母材 ， 且呈脆性断裂； 或有 一 个试件
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卢劳 劳 绰
一 甲笋 一

禅争 叫 曰

(a）帮条焊 （b）搭接焊 （c）坡口焊 （d）熔槽帮条焊 （e）窄间隙焊

图 10 钢筋电弧焊接头拉伸试验断于焊缝示意

断于钢筋母材 ， 其抗拉强度又小于钢筋母材抗拉强度标准值， 应

视该项试验为无效 ， 并检验钢筋母材的化学成分和力学性能 。

本条文为强制性条文 ， 必须严格执行 。

5. 1. 8 弯曲试验可在万能试验机 、 手动或电动液压弯曲试验器

上进行 ； 根据焊接接头实际情况 ， 宜将试件受压面金属毛刺 、 墩

粗部分消除 。

本条文为强制性条文 ， 必须严格执行 。

5.2 钢筋焊接骨架和焊接网

5. 2. 1 本条文规定了不属于专门规定的焊接骨架和焊接网外观

质量检查的批量和每批抽取试件数 。

5.3 钢筋闪光对焊接头

5. 3. 1 闪光对焊是一 种高生产率的焊接方法 ， 每个班每 一 焊工

所焊接的接头数量可超过 100个 ， 甚至超过 200个 ， 故每批的接

头数量定为 300个 。 如果同一 台班的焊接接头数量较少 ， 而又连

续生产时 ， 可以累计计算 。
一 周内不足 300个 ， 亦按 一 批计算 ；

超过 300个时 ， 按两批计算。

5.3. 2， 本条第 1款规定 ， 对焊接头外观质量检查结果 ， 不得有

肉眼可见的裂纹 。 这里包括环向裂纹和纵向裂纹 ； 《钢筋焊接及

验收规程》JGJ18一 2003中规定为 ： 不得有横向裂缝 （即环向裂

缝）， 两者比较 ， 对其要求有所提高 。 施工单位 、 焊接班组 、 检

查员均应十分重视 ， 发现问题 ， 分析原因 ， 及时清除 。 以后相关

条文规定均同。

本条第 3款规定 ， 接头处的弯折角度不得大于 2o。 说明如
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下 ： 接头处的弯折对接头性能带来不利影响 。

一 个弯折的闪光对

焊接头 ， 在承受外力后 ， 在焊缝区必然产生应力分布不均 ， 在一

侧 ， 提前到达屈服 ， 甚至产生裂纹 ， 故规定为簇2o。 《钢筋焊接

及验收规程》JGJ18
一 2003中规定为毛3

"

， 两者比较 ， 要求提高
一 步 ， 施焊时应精心操作 。

本条第4款规定 ， 接头处的轴线偏移不得大于钢筋直径的

1/10， 且不得大于 lmm。 《钢筋焊接及验收规程》JGJ18一 2003

中规定为 ： 且不得大于 Zmm， 两者比较 ， 对其要求有所提高 ，

施焊时 ， 应精心操作 。

5. 4 箍筋闪光对焊接头

5. 4. 1 箍筋闪光对焊接头的检验批说明如下 ：

根据箍筋的特点 、 受力以及数量较多情况 ， 规定检验批的批

量为 600个接头 ， 每批抽查 5％进行外观质量检查 ； 力学性能检

验时只做拉伸试验 ， 按第 5. 1. 7条规定实施 。

5. 4. 2 箍筋闪光对焊接头所在边顺直度 ， 以对焊箍筋两角点为

起点和终点 ， 拉直线或用钢板直尺检查 ， 其任意方向的凹凸不得

大于 smm （图 11）。

＿ 仁＿

〔smm

图 n 顺直度检测

5. 5 钢筋电弧焊接头

5.5. 1 如果在 一 个检验批 中 ， 有 3种钢筋规格 ： 势25mm、

势22mm、 笋Zomm， 按照本条注的规定 ， 只要从 势25mm和 势Zomm

钢筋接头中各切取 3个接头做拉伸试验 。

5. 5. 2 本条文规定了钢筋电弧焊接头外观质量检查的质量要求 。
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裂纹是不允许的； 咬边深度 、 气孔 、 夹渣的允许值在表 5. 5. 2中

规定， 其中， 焊缝宽度， 只允许有正偏差 ， 以确保接头强度 。

《钢筋焊接及验收规程》JGJ18一 2003规定焊缝余高为

(3mm， 本次修订后焊缝余高规定为 2～ 一 4mm。 钢筋焊工 、

质量检验员均应对此关注 。

5. 6 钢筋电渣压力焊接头

5.6. 1 钢筋电渣压力焊接头应进行外观质量检查和力学性能检

验 ， 以 300个同牌号钢筋焊接接头作为一 批 。 不足 300个时 ， 仍

作为一 批 。

5.6.2 本条文提出了钢筋电渣压力焊接头外观检查时的质量要

求 ， 应认真执行 。 规定四周焊包凸出钢筋表面的高度 ， 当钢筋直

径小于或等于 25mm时 ， 不得小于 4mm； 当钢筋直径大于或等

于 28mm时 ， 不得小于 6mm， 这表明 ， 上下钢筋四周已经熔合。

5.7 钢筋气压焊接头

5. 7. 1 本条明确规定以 300个同牌号钢筋接头作为一 批 。

5. 7.2 本条文规定对钢筋熔态气压焊接头的墩粗直径与固态气

压焊接头相比， 稍有不同。

接头轴线偏移在钢筋直径 3/10以下时， 可加热矫正 （图12） 。

(a）第一 次加热扳移 （b）第二次加热扳正 （c）已矫正

图 12 接头轴线偏移加热矫正示意

粗箭线为火焰加热方向；细箭线为用力扳移方向。
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5.8 预埋件钢筋 T形接头

5.8. 1 预埋件不仅起着预制构件之间的联系作用 ， 还借助它传

递应力 。 焊点是否牢固可靠 ， 对于结构物的安全度将产生影响 。

本条文对外观质量检查的抽查数量作了具体规定 。

5.8.2 预埋件钢筋 T形接头外观质量检查的要求系根据工程实

践提出 。

5.8.3 考虑到预埋件的实际情况 ， 允许将外观不合格接头经补

焊后 ， 提交二次验收 。

5.8. 4 根据试验研究和工程应用 ， 图 5. 8. 4所示试件的钢板尺

寸能够符合接头拉伸试验的需要 ；但是 ， 当钢筋直径较粗 ， 或者

钢筋牌号较高时 ， 应适当放大钢板尺寸 。

在预埋件生产中， 有的施工单位将钢筋扳弯 300后 ， 观察接

头区是否出现裂纹 ， 作为企业对 T形接头质量检查的一 种自检

方法 ， 供参考 。
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6 焊 工 考 试

6. 0. 1 钢筋焊接质量直接关系到整个工程的质量 ， 而焊接质量

在很大程度上又决定于焊工的操作技能 。 因此 ， 焊工考试十分重

要 。 本条为强制性条文 ， 必须严格执行 。

6. 0. 2 焊工考试应根据工程需要 ， 在焊工进行培训的基础上 ，

或者对于具有独立工作能力的焊工 ， 进行钢筋焊工考试 。

6.0.3 明确规定焊工考试应由经设区市或设区市级以上建设行

政主管部门审查批准的单位负责进行 ； 目的是提高培训质量 ， 完

善考试和发证制度 。

6.0. 4 明确经理论知识考试合格的焊工才能参加操作技能考试 。

6. 0. 5 本条文中规定了理论知识考试的范围， 考试单位应根据

焊工申报参加的焊接方法 ， 对应出题 。

6. 0. 6 本条文强调焊工考试用的材料必须是符合国家现行标准

的合格材料 ， 否则考试会失去意义 。 考试用的设备， 应根据各单

位的具体情况确定 。 所有材料 ， 焊接设备， 考试场地均由考试单

位负责提供。

6. 0刀 在焊工操作技能考试中， 表 6. 0, 7所列各种焊接方法中

规定的钢筋牌号及其直径 ， 仅提供了一 个大概范围 ， 各单位可视

具体情况而定 。

一 般来说 ， 钢筋牌号高 、 直径大的钢筋进行闪光

对焊 、 电弧焊 、 电渣压力焊 、 气压焊考试合格者 ， 焊接牌号低 、

直径小的钢筋 ， 就基本没有什么问题 ； 但是直径太小的 ， 也不

易焊 。

本次修订增加了 HRB500、 HRBF500钢筋多种焊接方法的

考试 ， 增加了预埋件钢筋埋弧螺柱焊的考试项目。

6. 0. 8 本条文规定的目的是 ， 给临场失误的焊工多 一 次考试

机会 。
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6.0. 9 持有合格证的焊工若在焊接生产中三个月内出现两批不

合格品 ， 表明该焊工操作技能有问题 ； 为了确保工程质量 ， 取消

其合格资格 ， 是必要的。

6. 0. 10 本条文规定需要进行复试的两种情况 ， 其作用是 ， 经常

掌握焊工的操作技能和水平 。

6.0. n
“

钢筋焊工考试结果登记表
”

式样见表 13。

表 13 钢筋焊工考试结果登记表

姓名 性别 出生日期 技术等级

照

片

单位 登记编号

理论

知识

考试

考试项目 培训课时数

审核监考单位 考试负责人

试卷编号 成绩 日期

操

作

技

能

考

试

基

本

情

况

焊接方法 试件形式 焊接位置

钢筋牌号

规格（mm )

钢材牌号

规格（mlll)
燃气

焊材型号 焊材规格
焊剂／保护

气体

工

艺

参

数

焊接电流

(A)

二次空载电压（V)

电弧电压（V)

渣池电压（V)

气体流量

焊接时间 层间温度（℃）

其他

试

件

检

验

外观质量

检查

力学性

能试验

拉伸

弯曲

监考人员 考试成绩 考试负责人
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