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7_BA_A7_E7_BB_93_E6_c58_561700.htm 一、钢筋工程 钢筋一

般在钢筋加工车间或工地钢筋棚内加工，然后运至现场绑扎

或焊接。钢筋的加工过程一般包括冷拉、冷拔、调直、剪切

、镦头、弯曲成型、绑扎、焊接等，取决于成品种类。 (一)

钢筋冷拔 冷拔是使Φ6～Φ9的光圆钢筋通过钨合金的拔丝模

进行强力冷拔。钢筋通过拔丝模时，受到拉伸与压缩兼有的

作用，使钢筋内部晶格变形而产生塑性变形，因而抗拉强度

提高，塑性降低，呈硬钢性质。光圆钢筋经冷拔后称“冷拔

低碳钢丝”。钢筋冷拔的工艺过程是：轧头一剥壳 通过润滑

剂进入拔丝模，如钢筋需连接则在冷拔前用对焊连接。 钢筋

表面常有一硬渣层，易损坏拔丝模，并使钢筋表面产生沟纹

，因而冷拔前要进行剥壳，方法是使钢筋通过3--6个上下排

列的辊子以剥除渣壳。润滑剂常用石灰、动植物油、肥皂、

白蜡和水按一定配比制成。 冷拔用的拔丝机有立式(图17-3-2)

和卧式两种，其鼓简直径一般为500mm，冷拔速度约

为0.20.3m／s，速度过大易断丝。 影响冷拔低碳钢丝质量的

主要因素，是原材料的质量和冷拔总压缩率。 冷拔低碳钢丝

都是用普通低碳热轧光圆钢筋拔制的，按国家标准的规定，

光圆钢筋是用1--3号乙类钢轧制的，因而强度变化较大，直

接影响冷拔低碳钢丝的质量，为此，应严格控制原材料。冷

拔低碳钢丝分甲、乙两级，对主要用作预应力筋的甲级冷拔

低碳钢丝，宜用符合I级钢标准的3号钢圆盘条进行拔制。 冷

拔总压缩率(β)是光圆钢筋拔成冷拔钢丝时的横截面缩减串



。若原材料光圆钢筋直径为do，冷拔后成品钢丝直径为d，则

总压缩率β=（d2o-d2）/ d2o。总压缩率越大，则抗拉强度提

高越多，而塑性降低越多。总压缩率不宜过大，直径5mm的

冷拔低碳钢丝，宜用直径8mm的圆盘条拔制；直径4mm和小

于4mm者，宜用直径6.5mm的圆盘条拔制。 冷拔低碳钢丝有

时是经多次冷拔而成，不一定是一次冷拔就达到总压缩率。

每次冷拔的压缩率不宜太大，否则拔丝机的功率要大，拔丝

模易损耗，且易断丝。 (二)钢筋连接 钢筋连接有三种常用的

连接方法：绑轧连接、焊接连接、机械连接(挤压连接和螺纹

套管连接) 1．绑扎连接 绑扎连接是钢筋连接的主要手段之一

。钢筋绑扎时，钢筋交叉点用钢丝扎牢；板和墙的钢筋网，

除外围两行钢筋的相交点全部扎牢外，中间部分交叉点可相

隔交错扎牢，保证受力钢筋位置不产生偏移；梁和柱的箍筋

应与受力钢筋垂直设置，弯钩叠合处应沿受力钢筋方向错开

设置。受拉钢筋和受压钢筋接头的搭接长度及接头位置应符

合施工及验收规范的规定。 2．焊接连接 除个别情况(如不准

出现明火)应尽量采用焊接连接，以保证质量、提高效率和节

约钢材。钢筋焊接分为压焊和熔焊两种形式，压焊包括闪光

对焊、电阻点焊和气压焊，熔焊包括电弧焊和电渣压力焊。

此外，钢筋与预埋件T形接头的焊接应采用埋弧压力焊，也可

用电弧焊或穿孔塞焊，但焊接电流不宜大，以防烧伤钢筋。 

快把结构工程师站点加入收藏夹吧！钢筋的焊接质量与钢材

的可焊性、焊接工艺有关。可焊性与含碳量、合金元素的数

量有关，含碳、锰数量增加，则可焊性差；而含适量的钛可

改善可焊性。焊接工艺(焊接参数与操作水平)亦影响焊接质

量，即使可焊性差的钢材，若焊接工艺合宜，亦可获有良好



的焊接质量。当环境温度低于-50C，即为钢筋低温焊接，此

时应调整焊接工艺参数，使焊缝和热影响区缓慢冷却。风力

超过4级时，应有挡风措施，环境温度低于200C时不得进行焊

接。 (1)闪光对焊 闪光对焊广泛用于钢筋纵向连接及预应力钢

筋与螺丝端杆的焊接。热轧钢筋的焊接宜优先用光焊，不可

能时才用电弧焊。 钢筋闪光对焊的原理是利用对焊机使两段

钢筋接触，通过低电压的强电流，待钢筋 加热到一定温度变

软后，进行轴向加压顶锻，形成对焊接头。 钢筋闪光对焊工

艺常用的有连续闪光焊、预热闪光焊和闪光。预热闪光焊。

对Ⅳ级钢筋有时在焊接后还进行通电热处理。 1)连续闪光焊 

这种焊接的工艺过程是待钢筋夹紧在电极钳口上后，闭合电

源，使两钢筋端面轻微接触。由于钢筋端部不平，开始只有

一点或数点接触，接触面小而电流密度和接触电阻很大，接

触点很快熔化并产生金属蒸汽飞溅，形成闪光现象。闪光一

开始就徐徐移动钢筋，使形成连续闪光过程，同时接头也被

加热。待接头烧平、闪去杂质和氧化膜、白热熔化时，随即

施加轴向压力迅速进行顶锻，使两根钢筋焊牢。 连续闪光焊

宜于焊接直径25mm以内的I一Ⅲ级钢筋，焊接直径较小的钢

筋最适宜。 2)预热闪光焊 钢筋直径较大，端面比较平整时宜

用预热闪光焊。与连续闪光焊不同之处，在于前者增加一个

预热时间，先使大直径钢筋预热后再连续闪光烧化进行加压

顶锻。 3)闪光预热-闪光焊 端面不平整的大直径钢筋连接采用

半自动或自动的150型对焊机焊接，大直径钢筋宜采用闪光，

预热-闪光焊。这种焊接的工艺过程是进行连续闪光，使钢筋

端部烧化平整；再使接头处作周期性闭合和断开，形成断续

闪光使钢筋加热；接着再是连续闪光，最后进行加压顶锻。 



对于Ⅳ级钢筋，因碳、锰、硅含量较高和钛、钒的存在，对

氧化、淬火、过热比较敏感，易产生氧化缺陷和脆性组织。

为此，应掌握焊接温度，并使热量扩散区加长，以防接头局

部过热造成腾断。Ⅳ级钢筋中可焊性差的高强钢筋，宜用强

电流进行焊接，焊后再进行通电热处理。通电热处理的目的

，是对焊接接头进行一次退火或高温回火处理，以消除热影

响区产生的脆性组织，改善接头的塑性。 通电热处理的方法

，是焊毕稍冷却后松开电极，将电极钳口调至最大距离，重

新夹住钢筋，待接头冷至暗黑色(焊后约20--30s)，进行脉冲

式通电热处理(频率约2次／s，通电57s)，待钢筋表面呈桔红

色并有微小氧化斑点出现时即可。 (2)电渣压力焊 电渣压力焊

在建筑施工中多用于现浇钢筋混凝土结构构件内竖向或斜向(

倾斜度在4：1的范围内)钢筋的焊接接长，有自动与手工电渣

压力焊。与电弧焊比较，它工效高、成本低，我国在一些高

层建筑施工中已取得很好的效果。 进行电渣压力焊(所用的设

备)夹具需灵巧、上下钳口同心，否则不能保证规程规定的上

下钢筋的轴线应尽量一致，其最大偏移不得超过0.1d，同时

也不得大于2mm的要求。 焊接时，先将钢筋端部约120mm范

围内的铁锈除尽，将夹具夹牢在下部钢筋上，并将上部钢筋

扶直夹牢于活动电极中，自动电渣压力焊还在上下钢筋间放

引弧用的钢丝圈等。再装上药盒(直径90l00mm)和装满焊药，

接通电路，用手柄使电弧引燃(引弧)。然后稳定一定时间，

使之形成渣池并使钢筋熔化(稳弧)，随着钢筋的熔化，用手

柄使上部钢筋缓缓下送。当稳弧达到规定时间后，在断电同

时用手柄进行加压顶锻(顶锻)，以排除夹渣和气泡，形成接

头。待冷却一定时间后，即拆除药盒、回收焊药、拆除夹具



和清除焊渣。引弧、稳弧、顶锻三个过程连续进行。 电渣压

力焊的工艺参数为焊接电流、渣池电压和通电时间，根据钢

筋直径选择，钢筋直径不同时，根据较小直径的钢筋选择参

数。电渣压力焊的接头，亦应按规程规定的方法检查外观质

量和进行试件拉伸试验。 (3)气压焊 气压焊接钢筋是利用乙炔

氧混合气体燃烧的高温火焰对已有初始压力的两根钢筋端面

接合处加热，使钢筋端部产生塑性变形，并促使钢筋端面的

金属原子互相扩散，当钢筋加热至约1250～13500C时进行加

压顶锻，使钢筋内的原子得以再结晶而焊接在一起。 钢筋加

热前的初始压力约30--40MPa，加压顶锻时的压应力

约34--40MPa。 3．钢筋机械连接 钢筋机械连接包括挤压连接

和螺纹套管连接。 钢筋挤压连接亦称钢筋套筒冷压连接，适

用于竖向、横向及其他方向的较大直径变形钢筋的连接，与

焊接相比，具有节省电能、不受钢筋可焊性好坏影响、不受

气候影响、无明火、施工简便和接头可靠度高等特点。 螺纹

套管连接具有施工速度快、不受气候影响、质量稳定、易对

中等特点，在我国应用广泛。螺纹套管连接又分锥螺纹连接

和直螺纹连接两种。根据规范要求，当前锥螺纹连接已基本

不再使用，主要采用直螺纹连接。 100Test 下载频道开通，各

类考试题目直接下载。详细请访问 www.100test.com 


