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[摘  要] 本文简要介绍了桥梁钢筋加工的核心工序,论述了影响钢筋加工工序质量控制的关键因素,并提出了切实可行的质

量控制策略,旨在优化桥梁钢筋加工流程,提升钢筋耗材质量安全等级。 
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桥梁工程施工是一项综合性、专业性较强的工作,而钢筋

加工只是其中的一部分。加大钢筋加工工序质量控制直接决

定了整个桥梁工程建设质量。钢筋加工工序质量控制主要包

括加工技术操作控制、加工环境控制、成品检验等,各道工序

的紧密衔接与过渡,实现了对整个钢筋加工流程的控制。 

1 桥梁钢筋加工的实际意义 

如今桥梁工程建设数量及规模不断扩张,同时,对工程

建设质量也提出了更高的要求。钢筋作为桥梁工程的主要耗

材,其规格、性能与质量直接决定了整个桥梁结构的安全稳

固性。为此,相关企业要优化钢筋加工工艺,加大对钢筋加工

工序质量控制的力度,让钢筋质量符合标准要求。 

2 影响钢筋加工工序质量控制的关键因素 

2.1 钢筋加工工序流程 

钢筋加工操作规程与标准规范,是钢筋加工技术操作的

参考依据,同时,也是保证钢筋加工质量的必要条件。通常,

钢筋加工的关键内容主要包括钢筋制作、钢筋绑扎、钢筋安

装及接长处理等,且各个环节的标准要求也各不相同。 

2.1.1 钢筋制作要求 

在钢筋加工制作过程中,技术人员要反复审核设计图纸,

查阅钢筋加工表,检查下料表是否存在疏漏,在确保下料表

符合标准要求后放出实样。按照既定工序流程试制作,在样

品质量达标后批量生产,并将加工后的钢筋捆扎整齐,放置

在适宜的储存空间中。 

2.1.2 钢筋绑扎与安装要求 

在绑扎钢筋前,技术人员要全面审阅图纸,检查配料表

与设计图纸的对应性,同时,检查成品尺寸规格是否与下料

表相符。确认无误后方可进行绑扎,如图 1 所示： 

 

图 1  钢筋绑扎 

2.1.3 钢筋接长要求 

采用电弧焊与对焊协同作业的方式处理钢筋接长水平

筋,并采用电渣压力焊处理竖向筋。根据本工程设计标准要

求可知,在钢筋制作过程中,技术人员要着重注意钢筋搭接

部位的预弯与安装。 

2.2 钢筋制作环节的注意事项 

2.2.1在焊接钢筋时,采用焊接夹具紧固待焊接钢筋,确

保上下钢筋中心线的重合。 

2.2.2 在钢筋焊接完毕后,检查焊接接头的处理效果。

若接头处理不合格,应切除重焊。 

2.3 钢筋加工工序条件 

加工工序条件主要包括技术操作人员、钢筋材料、机械设

备及加工作业环境等。只有全方位控制这些关键因素,才能保

证钢筋加工质量。具体标准要求如下：①钢筋的规格、性能及

焊条类型应符合钢筋加工标准规范。针对进口钢材进行化学性

能检测与鉴定,确认无误后方可投入使用；②技术操作人员要

持证上岗,并严格按照相关标准规范；③在钢筋加工过程中,

确保钢筋弯钩朝向与绑扎接头符合标准要求,且搭接长度超过

规定值；④尽可能的加强钢筋加工场地的平整性与清洁性,以

及取料区、加工区与储存区位置的合理性,以便为后续技术操

作提供便利条件。⑤定期检查钢筋加工所需的各类工具的性能,

采取必要的保养措施,在使用完毕后,放回至原有场地。 

3 强化钢筋加工工序质量控制的可行性策略 

3.1 加大成品质量检验投入力度 

成品质量检验结果是客观评价钢筋加工质量的关键指

标。为此,相关人员要加大对成品质量检验的重视力度,具体

内容如下所述： 

3.1.1 编制完整的钢筋加工情况统计表,综合统计与分

析钢筋加工质量。采用数理统计法,通过采集、整合与分析

子样检验数据,判断整个加工流程的安全性与可靠性,掌控

质量动态。一旦发现质量问题,需采取切实可行的处理措施。

具体控制步骤如下所述： 

①实测：采用对应的检测工具,优化检测手段,对钢筋样

本进行质量检测。 

②分析：通过排列图表法与管理图表法等,集中分析所

获取的数据信息,掌握数据分布规律。 
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③判断：以数据分布规律为基准,判断数据是否符合正

态分布曲线规律；是否在限定标准公差范围内；是否属于正

常状态；是否由系统性因素导致质量变异；是否由客观因素

导致质量变异等。一旦发现异常情况,要明确原因,采取有针

对性、有策略性的措施,保证加工工序质量达到既定目标。 

3.1.2 指派专人抽取加工完成的钢筋半成品样本,检查

样本的规格、尺寸、锚固长度、接头位置及保护层厚度等是

否符合设计标准。 

3.2 严格把控重点加工工序 

在设置加工工序质量控制点时,首要前提是全面分析工

程对象,掌握其基本特征,明确质量控制重点内容；针对重点

部位、关键部位及薄弱部位,加大管理力度,保证钢筋加工工

序处于良好状态。本工程的质量控制点集中在技术操作、操

作流程、技术参数及工程环境等。具体内容如下所述： 

3.2.1 在加工技术操作过程中,应严格约束与规范技术

人员的实际行为,避免因人为操作失误导致的质量问题。事

前,考核技术人员的专业技能、职业素养,通过技术交底,提

醒注意事项,最大限度的减低操作失误率。如：检查特种焊

接岗位技术人员的职业许可证件,禁止无证上岗或靠关系上

岗；对缺乏焊接实践经验的技术人员进行技能培训。 

3.2.2 在正式焊接作业前,严格遵照相关标准规范进行

焊接工艺试验,制作材质、规格参数与焊接条件相同的两个

抗拉试件,客观判断试验结果,在确保试验结果大于该类别

钢筋的抗拉强度时,正式进行焊接作业。 

3.2.3在单批钢筋焊接完毕后,抽取样本,按照相关标准

规范进行机械性能试验。同时,在自检基础上,复查钢筋机械

性能。 

3.2.4 对焊缝外观及质量予以检验,确保焊缝没有明显

的咬边、焊瘤、夹渣及气孔等问题。 

3.2.5 保证钢筋材料性能与质量符合标准要求。钢筋材

料的性能与质量直接决定了整个工程质量,尤其是关键工序,

更要加大对钢筋材料质量检查力度。如：确保钢筋材质均匀,

弹性条件符合标准要求,且含硫量与含磷量在限定范围内,以

免加工温度骤降或激增导致结构脆性裂变；在钢筋使用前,去

除钢筋表面的残留污泥、油渍及锈迹,在必要的情况下,采取

冷拉工艺清理锈迹；按照钢种直径分批。 

3.2.6钢筋加工流程中的重点工序需严格遵照预先设定

的工序流程。例如,在钢筋下料前,预先计算同一型号钢筋的

用量、规格及尺寸；根据钢筋型号、直径及长度采取切断工

艺；按照长短搭配、先断长料后断短料的方式,尽可能的减

少钢筋短头,控制钢材用量。 

工程环境与加工工序存在紧密联系,且对间歇时间有特

殊要求。一旦工程环境及间歇时间控制不当,会影响工序进

度,延误工期。例如,在绑扎与安装钢筋的过程中,在主筋制

作完毕后,对箍筋实行同步技术检测。 

3.2.7部分加工工序的技术参数与整个工程质量息息相

关,需要加以重视。如：直钢筋下料长度=构件长度-保护层

厚度+弯钩增加长度；弯起钢筋下料长度=直段长度+斜弯长

度-弯曲调整值+弯钩增加长度；箍筋下料长度=箍筋内周长+

箍筋调整值+弯钩增加长度。 

3.3 钢筋连接质量控制策略 

钢筋连接是指采用一系列方法,按照既定规则搭接钢筋

接头。常见的钢筋连接方法主要包括机械连接、焊接连接与

绑扎连接等。绑扎接头适用于复杂型钢筋结构施工。在实践

应用过程中,应当将钢筋直径与受压钢筋直径分别控制在28

毫米和 32 毫米以内。需要格外注意的是,受拉构件不适宜选

用绑扎接头。通常情况下,需在应力强度有限的位置设置受

力钢筋连接头,并注意接头的交错拼接。 

在对各批次钢筋进行焊接施工前,要结合实际情况,选

定恰当的焊接工艺,并调整焊接技术参数。同时,检查接头的

外观品质与力学性能特征是否符合标准要求。在确保试焊质

量达标后,方可正式采取焊接作业。总而言之,相关技术人员

必须保证钢筋焊接的材质、操作形式及焊接方法符合行业标

准要求。在钢筋常规连接过程中,多采用套筒挤压的方式连

接接头。从性能特征方面来看,套筒挤压法适用于热轧带肋

钢筋的接头处理。 

3.4 受力钢筋的弯折操作质量控制标准 

3.4.1 对于 HPB235 级钢筋来说,应当对其尾部进行 180º

弯折,确保内直径超过钢筋直径的2.5倍。 

3.4.2 根据工程设计要求,如果要求钢筋尾部做成 90º

和 135º弯钩,应结合钢筋的公称直径确定钢筋弯弧内直径参

数。在弯钩 90º时,让平直部分长度超过钢筋直径 10 倍。 

3.4.3在工程设计过程中,若钢筋末端进行锐角弯折,需

让弯折部分直径超过钢筋直径 20 倍。 

4 结束语 

综上所述,随着桥梁工程建设质量标准要求的提高,对

钢筋加工也提出了诸多要求。在整个桥梁工程施工过程中,

钢筋加工属于最基础且最重要的内容,相关技术人员需要加

大对钢筋加工工序质量控制的力度,最大限度的保证桥梁结

构安全稳固性,强化工程建设质量,最终为区域交通运输事

业的快速发展奠定基础。 
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