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冷轧带肋钢筋焊接网在普通砼板构件应用中的 

质量管理与分析① 

张 敏②，李 可 

(华北科技学院基建处，北京 东燕郊 101601) 

摘 要：着重阐述了冷轧带肋钢筋焊接网在设计、制作和安装过程中的质量管理与控制。指出该钢种对防止砼收 

缩裂缝具有的明显效果。通过工程实例的技术与经济的综合分析，阐明了冷轧带肋钢筋焊接网技术的先进性。 
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冷轧带肋钢筋焊接网是建设部重点推广的建 

筑业十项新技术之一 ，目前我 国在该项技术的推 

广应用上与国际先进水平相比还有一定差距。本 

文结合施工管理实践，对该技术的质量管理与控 

制问题进行论述，阐明应用该技术的先进性和经 

济上的合理性。 

1 冷轧带肋钢筋焊接网在设计、制作、安 

装过程中的质量管理 

钢筋焊接网的实施过程涉及到建设、设计、施 

工、监理单位、钢网生产厂家以及质量监督部门等 

多个不同主体，需要有效的协调和配合，质量管理 

措施应得到有效的贯彻和落实，不能脱节或中断。 

1．1 设计中应注意的问题 

冷轧带肋钢筋焊接网(以下简称焊网)设计， 

一 般是由钢网生产厂家根据设计单位提供的非高 

效绑扎钢筋配筋图进行的转化设计。因此，转化 

设计应符合工程设计文件的要求，根据楼板的配 

筋图、梁系布置、板面高差、板的受力特点进行网 

片布置设计，并符合相关的国家标准和规范、规程 

要求。这是保证焊网安装质量、产品质量和合理 

使用材料的重要工作。 

1．1．1 《混凝土结构设计规范》(GBJ1l一89)规 

定：钢筋混凝土结构的混凝土强度等级不宜低于 

C15，当采用Ⅱ钢筋时不宜低于 C20；《冷轧带肋钢 

筋混凝土结构技术规程》(JG95—95)由于考虑钢 

筋强度与砼强度的匹配及结构构件的耐久要求， 

钢筋混凝土结构的混凝土强度等级不宜低于 

C20。可见两者对混凝土强度的要求存有差别， 

设计时应引起注意。 

1．1．2 焊网配筋的混凝土连续板的内力计算可 

考虑塑性内力重分布，其弯矩调幅值不应大于按 

弹性体系计算值的 l5％。 

1．1．3 焊网布置在满足《冷轧带肋钢筋混凝土结 

构技术规程》(JG95—95)规定的锚固长度、搭接 

位置及搭接长度的要求下，尽量避免网片搭接，选 

择合适的锚固和搭接形式。使钢筋焊接网的设计 

达到布置合理，节省钢筋用量，方便施工。由于受 

运输设备和焊网机宽度的限制，焊网的有效宽度 

一 般不宜超过 3．4米，长度不宜超过 l2米，对于 

大于网片的布网区域，则采用多片网片搭接。《冷 

轧带肋钢筋混凝土结构技术规程》(JG95—95)提 

供了三种网片搭接方式：叠接法、扣接法和平接 

法。 

叠接法主要用于底网网片布置。这种搭接方 

式具有布置设计规范，钢网编号少，安装方便等优 

点，缺点是搭接交汇处焊网层数多，影响网片受 

力；扣接法主要用于构造钢筋网片布置 ，平接法由 

于搭接处不增加钢筋高度，主要用于面网布置、楼 

板厚度较小的底网布置以及对钢筋位置要求严格 

的网片布置。 

在实际应用过程中，上述三种网片搭接还不 

能很好地满足实际需要 ，特别是大跨度双向板底 
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网(长跨与短跨长度相近)的网片布置。经过实践 

摸索出一种新的网片布置方法——分布筋法。分 

布筋法就是分别沿布网区域的主受力方向和次受 

力方向分两次布网，通过增加分布筋作为网片的 

横筋，分别与纵横受力钢筋焊接，受力钢筋的间距 

由分布筋来确定，同方向相邻的两片网片间没有 

搭接，两网片间的距离为该方向受力钢筋的间距。 

由于分布筋的方向和次受力筋的方向平行，不会 

减少受力钢筋的有效高度 hn。和叠接法相比，采 

用分布筋法可避免在双向板长跨的 1／3处设置搭 

接接头，改善了结构性能，而且安装更加方便。对 

于大跨度双向板，由于网片间没有搭接，分布筋法 

比叠接法节省钢筋。 

1．1．4 当楼层平面较大时，网片布置需分区，目 

的是为了方便施工，简化安装程序，同时应重视分 

区边界的网片布置，避免漏布置和重布置，并按施 

工进度要求进行设计。 

1．1．5 在代换过程中应注意结构构件的设计及 

构造规定要求，特别是采用冷轧带肋钢筋代换 I 

级钢筋时，不能盲目地按等强进行代换，由于对最 

大及最小配筋率有具体明确规定，为保证结构安 

全，节约材料用量，最好由设计单位提供配筋面积 

(或荷载)，由生产厂家设计，设计单位审核后出 

图。这样可防止超筋及少筋现象。对于最大裂缝 

宽度有特殊要求和跨度大、由挠度控制的构件还 

应进行必要复核。切实避免钢筋焊接网设计中的 

浪费和因沟通不及时而造成的质量缺陷。 

1．2 加工制作的质量要求 

1．2．1 原材料。要严格质量把关，根据所生产钢 

筋的规格，采用 Q215低碳钢无扭控冷热轧盘条 

(俗称高线盘条)作为生产 CRB550级钢筋焊接网 

的基本原材料，其抗拉强度 ％=390—420N／ 

m】 ，伸长率 6II1≥29％。 

1．2．2 轧制。轧制工序需采用四道减径工艺，即 

第一、二道为拉拔减直径调圆，第三道为轧压减 

径，第四道刻痕成型。轧制后钢筋性能要求 ％≥ 

580N／mm2，81o≥9％。达不到上述要求时，轧制 

参数和工艺(包括增设应力消除工序)需进行调 

整，直到生产出合乎要求的产品。 
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1．2．3 调直。调直工序是将带肋钢筋调直和截 

成所需要的尺寸，调直过程钢筋 的力学性能将发 

生变化，这是调整钢筋强度和延伸率的最后一道 

工序，是控制产品质量的关键，钢筋调直后控制指 

标为％≥550N／mm2，81o≥9％。每卷冷轧带肋盘 

圆调直的第一根必须送检合格后才能生产。 

1．2．4 焊接。焊网焊点的施焊电流、时间、电极 

压力的调整和协调一致是焊点质量的关键。焊点 

的抗剪力需在调机后开始焊接时达到≥150A(A 

为较粗钢筋截面积)后，方可正式生产。 

1．2．5 供需双方需按 GB／T17505和 JGJ／I'I14 

的规定，对焊网进行出厂前的检验和施工入场 

前的验收。按组批原则、检验项 目、抽样数量、 

合格评定准则对焊网的拉伸、弯曲、抗剪力等性 

能指标进行检验测试。如有不合格项，应从该 

批制品中双倍取样进行复验，复验结果全部合格， 

才能判定该批产品合格，否则不能进入施工现场 

使用。 

1．3 施工质量的控制措施 

组织焊网生产厂及时做好技术交底、配合现 

场施工。为确保安装质量应注意： 

1．3．1 安装顺序：安装时要按底网一预埋管线一 

面网的安装顺序进行施工。严格按网片安装分区 

布置图分区使用相应的网片，避免安装区之间的 

网片混用影响安装速度。 

1．3．2 安装位置：安装时应使网片安装到准确的 

位置，保证网片之间应有足够的搭接长度。 

接头应用绑扎接头，严禁用焊接接头，550级 

纵向受拉钢筋的绑扎搭接长度当砼 C'20，时为 

50d，当砼 C'25，时为 45d，当砼 C30，时为 40d。 

1．3．3 支架：支架是保证面网安装到设计位置的 

固定件。支架的形式、尺寸和安装密度应能保证 

使面网达到准确位置上。 

1．3．4 焊网片在运输、堆放、吊装及安装操作 

中应采取必要的保护措施，避免网片的损伤变 

形。焊网安装工序经质检合格方可进入浇筑工 

序。 

1．3．5 要控制现浇板构件的拆模时间，不宜过早 

拆模，以避免构件产生过大的挠度变形。 
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2 冷轧带肋钢筋焊接网技术应用的实例分析 

我院于 2000年陆续在 2#教学楼、8#学生 

公寓楼等工程中推广应用了钢筋焊接网技术，总 

建筑面积43000多平方米，其中2#教学楼工程 

被建设部评定为“冷轧带肋钢筋焊接网推广应用 

示范工程”。经过工程实践证明钢筋焊接网技术 

确实有诸多优点，现分析如下： 

2．1 改善混凝土结构性能 。有效控制楼板裂缝 

混凝土楼板结构裂缝成因很多，如：混凝土自 

身应力、混凝土配比不准确、混凝土养护不到位、 

初凝前的表层搓抹不及时、混凝土构件内负弯矩 

筋被踏踩下沉、温差变化等等。但大多数的问题 

是通过加强管理可较好解决的，只有混凝土自身 

应力和钢筋在混凝土中能否起到应起的作用是问 

题的关键。而采用钢筋焊接网恰恰可较好地解决 

这一问题，因钢筋焊接网受力是通过纵横钢筋同 

时共同工作达到结构的整体受力目的。在混凝土 

硬化过程中，随着其强度的不断增加，混凝土与钢 

筋网粘结锚固强度也在增加，混凝土自身收缩拉 

应力也在不断地增涨和积聚。这种混凝土自身应 

力通过与钢筋的粘结锚固作用及钢筋焊接网的抗 

剪作用在结构中传导扩散和抵消。其粘结锚固力 

越大，抵抗混凝土收缩拉应力的能力就越强，焊接 

网抗剪力越强，混凝土自身应力的分布也越均匀， 

产生混凝土收缩裂缝的可能性也就越小。试验分 

析表明：与绑扎钢筋相比用于混凝土受弯板类构 

件的配筋，钢筋焊接网可以提高刚度 50％左右， 

抗裂性能(即开裂弯矩与极限弯矩之比)提高约 

30％，有效减少裂缝宽度约 50％。 

2#教学楼、8#学生公寓楼工程采用钢筋焊 

接网技术交付使用后效果良好，以往常见的混凝 

土楼板裂缝通病，如楼板四角的八字裂缝、楼板截 

面、刚度突变处的收缩裂缝、应力集中和楼板中单 

向钢筋受力的方向性应力突变而造成的裂缝等都 

得到了有效的控制。 

2．2 工程建设的综合效益 

以2#教学楼工程为例，按 98年《河北省建筑 

工程预算定额》、《河北省建筑工程费用定额》及同 

期钢材市场价格 2700元／吨计算对比分析见表1。 

表 1 冷轧带肋钢筋网与普通绑扎钢筋综合单价比较 

计量单位：吨 

工作 内答 ：钢 筋 网片位置 标注 ，蛋装 、捂接 处绑 扎 ，检查 校正 ； 

普通钢筋制作、绑扎、安装。 

可以看 出，两者 的综合单价 比 4138．06／ 

4903．03=0．844。由于冷轧带肋钢筋的强度设计 

值 f =360N／n1m2，而 I级钢筋的强度设计值 f 

=210N／Hlm2
，进行等强度的代换后，冷轧带肋钢 

筋配筋面积仅为 I级钢筋的 210／360=0．583。 

而在实际应用中钢筋的节约和造价的降低与理论 

计算是有差别的，其主要原因是带肋钢筋强度无 

法充分使用。板的厚度一般是根据受力情况，满 

足允许挠度及一些构造要求确定的。而板中受力 

钢筋又是根据内力、板厚进行配置，一般来说，所 

配钢筋的配筋率较小，特别是对高强度的冷轧带 

肋钢筋，而《规程》《规范》对两种钢筋在受弯构件 

中的最小配筋率要求相同。因此，当采用冷轧带 

肋钢筋时，很多情况下为了满足最小配筋率的要 

求，不得不增加配筋。另一方面，因板中受力筋最 

小直径及最大间距具体的构造规定，对 I级钢为 

@200，冷轧带肋钢筋为 5@200。相比之下， 

冷轧带肋钢筋强度也不能充分使用，相对来说也 

增大了配筋面积。但对跨度大、荷载大的民用建 

筑工程连续板的节材和降低造价的优势还是明显 

的。2#教学楼主体部分楼板普通钢筋总用量为 

297．44吨，配网设计后用量为 199．598吨。钢筋 

焊接网用量约占普通绑扎钢筋用量的0．671。 

使用钢筋焊接网后，虽然每吨单价提高了 

18．49％，但用钢量确降低了约 32．9％，两者相 

比，采用钢筋焊接网后成本可降低 20．5％，即： 

—

1 x4138．06-0
—

．
671 x4903．03

：20 S％ 1×4138
． 06 一～ 
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对于施工技术而言由于提高了机械化、工厂 

化的程度，降低了现场工人的劳动强度，提高了施 

工进度，其产出的效益十分明显。从表 1的用工 

分析比较，按预算定额标准 20．86元／工日，则普 

通钢筋每吨用工为20．5工日，钢筋焊接网的每吨 

用工 7．67个工日，两者之比约为0．37，分析表明 

采用钢筋焊接网可节约人工 63％。随着冷轧带 

肋钢筋焊接网应用技术的逐步成熟，施工中的其 

它费用还将逐步降低，经济效益前景是非常可观 

的。 
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