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前 言

本标准对应国际标准 ＩＳＯ６９３５３：１９９１《钢筋混凝土用钢 第 ３部分 焊接钢筋网》，本标准与

ＩＳＯ６９３５３：１９９１的一致性程度为非等效，主要差异如下：
——钢筋焊接网用钢筋的直径范围改为 ５ｍｍ～１６ｍｍ；
——增加第 ５章订货内容；
——规定第 ８章检验规则，取代 ＩＳＯ６９３５３：１９９１第 １０章验证和检验；
——增加第 ９章包装、标志和质量证明书；
——取消 ＩＳＯ６９３５３：１９９１第 １１章试验报告；
——增加附录 Ａ定型钢筋焊接网型号；
——增加附录 Ｂ推荐采用的抗剪力试验专用夹具示意图。
本标准自实施之日起，ＹＢ燉Ｔ０７６—１９９５《钢筋混凝土用焊接钢筋网》作废。
本标准是在 ＹＢ燉Ｔ０７６—１９９５《钢筋混凝土用焊接钢筋网》的基础上制定的，与其相比，主要变化

如下：
——增加了热轧带肋钢筋焊接网；
——焊接网用钢筋的直径范围改为 ５ｍｍ～１６ｍｍ；
——取消了原附录 Ａ，原附录 Ｂ改为本标准附录 Ａ定型钢筋焊接网型号；
——增加附录 Ｂ：推荐采用的抗剪力试验专用夹具示意图。
本标准的附录 Ａ为规范性附录，附录 Ｂ为资料性附录。
本标准由原国家冶金工业局提出。
本标准由全国钢标准化技术委员会归口。
本标准起草单位：国家建筑钢材质量监督检验中心、冶金工业信息标准研究院、冶金建筑研究总院、

中国建筑科学研究院建筑机械化研究分院、马鞍山黑马钢筋焊网有限公司、广州市番禺裕丰钢铁有限
公司。
本标准主要起草人：张克球、王丽敏、柳泽燕、朱建国、曾 滨、顾万黎、张学军、徐尚华、林纪旭。
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钢筋混凝土用钢筋焊接网

 范围

本标准规定了钢筋混凝土用钢筋焊接网的术语和定义、分类与标记、订货内容、技术要求、试验方
法、检验规则、包装标志及质量证明书。
本标准适用于采用冷轧带肋钢筋或（和）热轧带肋钢筋以电阻焊接方式制造的钢筋焊接网，采用光

面或其他类别钢筋焊接而成的钢筋焊接网可参考使用。

 规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的
修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是
否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ燉Ｔ２２８ 金属材料 室温拉伸试验方法

ＧＢ燉Ｔ２３２ 金属材料 弯曲试验方法

ＧＢ１４９９ 钢筋混凝土用热轧带肋钢筋

ＧＢ１３７８８ 冷轧带肋钢筋

ＧＢ燉Ｔ１７５０５ 钢及钢产品交货一般技术要求

 术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

钢筋焊接网 ┌━┇
纵向钢筋和横向钢筋分别以一定的间距排列且互成直角、全部交叉点均焊接在一起的网片，如图 １

所示。

图  钢筋焊接网形状


纵向钢筋 ━┄┃┉┊┃━┇┈
与焊接网制造方向平行排列的钢筋。
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
横向钢筋 ┉┇┃┈┋┇┈┇┈
与焊接网制造方向垂直排列的钢筋。


并筋 ┉┌┃┇┈
焊接网中并列紧贴在一起的同类型、同直径的两根钢筋。并筋仅适用于纵向钢筋。


间距 ┈┅┃
焊接网中同一方向相邻钢筋中心线之间的距离，对于并筋，中心线为两根钢筋接触点的公切线，如

图 １中 牄１、牄２和图 ２中 牄。

伸出长度 ┄┋┇┃
纵向、横向钢筋超出焊接网片最外边横向、纵向钢筋中心线的长度，如图 １中 牣１、牣２、牣３、牣４和图 ２

中 牣。

图  间距（┬）与伸出长度（┿）

网片长度 ━┃┉┄┇
焊接网片平面长边的长度（与制造方向无关）。


网片宽度 ┌┉┄┇
焊接网片平面短边的长度（与制造方向无关）。

 分类与标记

 分类
钢筋焊接网按钢筋的牌号、直径、长度和间距分为定型钢筋焊接网和定制钢筋焊接网两种。

 定型钢筋焊接网及标记
定型钢筋焊接网在两个方向上的钢筋牌号、直径、长度和间距可以不同，但同一方向上应采用同一

牌号和直径的钢筋并具有相同的长度和间距。
定型钢筋焊接网型号列于附录 Ａ。
定型钢筋焊接网应按下列内容次序标记：
焊接网型号；长度方向钢筋牌号×宽度方向钢筋牌号；网片长度（ｍｍ）×网片宽度（ｍｍ）。
例如：Ａ１０；ＣＲＢ５５０×ＣＲＢ５５０；４８００ｍｍ×２４００ｍｍ。

 定制钢筋焊接网及标记
定制钢筋焊接网采用的钢筋及其长度和间距应根据需方要求，由供需双方协商确定，并以设计图

表示。

 订货内容

按本标准订货的合同至少应包括下列内容：

ａ）本标准编号；
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ｂ）产品名称；
ｃ）产品类别及标记（或附设计图）；
ｄ）重量（或数量）；
ｅ）特殊要求。

 技术要求

 钢筋

 钢筋焊接网应采用 ＧＢ１３７８８规定的牌号 ＣＲＢ５５０冷轧带肋钢筋和 ＧＢ１４９９规定牌号的热轧
带肋钢筋。采用热轧带肋钢筋时，只要力学性能符合要求，可采用无纵肋的热轧钢筋，但应征得用户
同意。
．． 钢筋焊接网应采用公称直径 ５ｍｍ～１６ｍｍ的钢筋。经供需双方协议，也可采用其他公称直径
的钢筋。
．． 钢筋焊接网两个方向均为单根钢筋时，较细钢筋的公称直径不小于较粗钢筋的公称直径的 ０．６
倍。
当纵向钢筋采用并筋时，纵向钢筋的公称直径不小于横向钢筋公称直径的 ０．７倍，也不大于横向钢

筋公称直径的 １．２５倍。
按供需双方协议可供应直径比超出上述规定的钢筋焊接网。

 制造

． 钢筋焊接网应采用机械制造，两个方向钢筋的交叉点以电阻焊焊接。
．． 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。
钢筋焊接网最外边钢筋上的交叉点不得开焊。

 尺寸与重量

．． 钢筋焊接网纵向钢筋间距宜为 ５０ｍｍ的整倍数，横向钢筋间距宜为 ２５ｍｍ的整倍数，最小间
距宜采用 １００ｍｍ，间距的允许偏差取±１０ｍｍ和规定间距的±５％的较大值。
 钢筋的伸出长度应不小于 ２５ｍｍ。
 网片长度和宽度的允许偏差取±２５ｍｍ和规定长度的±０．５％的较大值。
 钢筋焊接网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００７８５ｇ燉ｍｍ３。
钢筋焊接网实际重量与理论重量的允许偏差为±４５％。

 性能要求

 焊接网用钢筋的力学与工艺性能应分别符合相应标准中相应牌号钢筋的规定。
 钢筋焊接网焊点的抗剪力应不小于试样受拉钢筋规定屈服力值的 ０３倍。
 表面质量

 钢筋焊接网表面不应有影响使用的缺陷，只要性能符合要求，钢筋表面浮锈和因矫直造成的钢
筋表面轻微损伤可不作为拒收的理由。
 钢筋焊接网允许有因取样产生的局部空缺。

 试样与试验

 试样选取与制备

 钢筋焊接网试样均应从成品网片上截取，但试样所包含的交叉点不得开焊。除去掉多余的部分
以外，试样不得进行其他加工。
 拉伸试样如图 ３所示，应沿钢筋焊接网两个方向各截取一个试样，每个试样至少有一个交叉点。
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试样长度应足够，以保证夹具之间的距离不小于 ２０倍试样直径，也不短于 １８０ｍｍ。对于并筋，非受拉
钢筋应在离交叉焊点约 ２０ｍｍ处切断。
拉伸试样上的横向钢筋宜距交叉点约 ２５ｍｍ处切断。

 应沿钢筋网两个方向各截取一个弯曲试样，试样应保证试验时受弯曲部位离开交叉焊点至少

２５ｍｍ。
 抗剪试样如图 ４。应沿同一横向钢筋随机截取 ３个试样。钢筋网两个方向均为单根钢筋时，较粗
钢筋为受拉钢筋；对于并筋，其中之一为受拉钢筋，另一支非受拉钢筋应在交叉焊点处切断，但不应损伤
受拉钢筋焊点。
抗剪试样上的横向钢筋应距交叉点不小于 ２５ｍｍ之处切断。

图  拉伸试样 图  抗剪试样

 重量称量试样的尺寸由供需双方协商确定，试样的钢筋长度偏差不大于规定长度的±１％。
 试验方法

 拉伸与弯曲
钢筋焊接网的拉伸、弯曲试验分别按 ＧＢ燉Ｔ２２８和 ＧＢ燉Ｔ２３２的规定进行。

 抗剪力

．．． 抗剪力试验应使用一种能固定于试验机上夹头的专用夹具，这种夹具应使试验时能

——沿受拉钢筋轴线施加力值；
——使受拉钢筋自由端能沿轴线方向滑动；
——对试样横向钢筋适当固定，横向钢筋支点间距应尽可能小，以防止其产生过大的弯曲变形和
转动。

推荐使用的抗剪力夹具示意图见附录 Ｂ，仲裁试验应采用图 Ｂ．３所示夹具。
．．． 钢筋焊接网的抗剪力为 ３个试样抗剪力的平均值（精确至 ０．１ｋＮ）。

 检验规则

 一般规定

钢筋焊接网的出厂检验和用户验收一般应按 ８．２的规定进行，当需要采用其他方案检查验收时，应
按 ＧＢ燉Ｔ１７５０５的规定，由供需双方协商确定抽样检查方案的主要内容，如组批规则、检验项目、抽样数
量、合格评定准则等，并在合同中注明。
 常规检验

 组批规则
钢筋焊接网应按批进行检查验收，每批应由同一型号、同一原材料来源、同一生产设备并在同一连

续时段内制造的钢筋焊接网组成，重量不大于 ３０ｔ。
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 检验项目
除对开焊点数量、尺寸及表面质量进行检查外，每批钢筋焊接网均应按第 ６章规定的项目进行试验

并合格。必要时，可进行钢筋焊接网重量偏差的测定。
 复验
钢筋焊接网的拉伸、弯曲和抗剪力试验结果如不合格，则应从该批钢筋焊接网中再取双倍试样进行

不合格项目的检验，复验结果全部合格时，该批钢筋焊接网判定为合格。

 包装、标志及质量证明书

钢筋焊接网应捆扎整齐、牢固，必要时应加刚性支撑或支架，以防止运输吊装过程中钢筋焊接网产
生影响使用的变形。
捆扎交货的钢筋焊接网均应吊挂标牌，标明生产厂名、本标准号、钢筋焊接网型号、尺寸、批号、片数

或重量、生产日期、检验印记等内容。
钢筋焊接网交货时应附有质量证明书，注明生产厂名、需方名称、合同号、本标准号、交货钢筋焊接

网的型号、批号、尺寸、片数或重量、各检验项目检验结果、供方质检部门印记等内容。
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附 录 ﹢
（规范性附录）
定型钢筋焊接网型号

表 ﹢

钢筋焊接网

型号

纵 向 钢 筋

公称直径燉

ｍｍ

间距燉

ｍｍ

每延米面积燉

（ｍｍ２燉ｍ）

横 向 钢 筋

公称直径燉

ｍｍ

间距燉

ｍｍ

每延米面积燉

（ｍｍ２燉ｍ）

重量燉

（ｋｇ燉ｍ２）

Ａ１６ １６

Ａ１４ １４

Ａ１２ １２

Ａ１１ １１

Ａ１０ １０

Ａ９ ９

Ａ８ ８

Ａ７ ７

Ａ６ ６

Ａ５ ５

２００

１００６ １２

７７０ １２

５６６ １２

４７５ １１

３９３ １０

３１８ ９

２５２ ８

１９３ ７

１１２ ６

９８ ５

２００

５６６ １２３４

５６６ １０４９

５６６ ８８８

４７５ ７４６

３９３ ６１６

３１８ ４９９

２５２ ３９５

１９３ ３０２

１４２ ２２２

９８ １５４

Ｂ１６ １６

Ｂ１４ １４

Ｂ１２ １２

Ｂ１１ １１

Ｂ１０ １０

Ｂ９ ９

Ｂ８ ８

Ｂ７ ７

Ｂ６ ６

Ｂ５ ５

１００

２０１１ １０

１５３９ １０

１１３１ ８

９５０ ８

７８５ ８

６３５ ８

５０３ ８

３８５ ７

２８３ ７

１９６ ７

２００

３９３ １８８９

３９３ １５１９

２５２ １０９０

２５２ ９４３

２５２ ８１４

２５２ ６９７

２５２ ５９３

１９３ ４５３

１９３ ３７３

１９３ ３０５

Ｃ１６ １６

Ｃ１４ １４

Ｃ１２ １２

Ｃ１１ １１

Ｃ１０ １０

Ｃ９ ９

Ｃ８ ８

Ｃ７ ７

Ｃ６ ６

Ｃ５ ５

１５０

１３４１ １２

１０２７ １２

７５４ １２

６３４ １１

５２３ １０

４２３ ９

３３５ ８

２５７ ７

１８９ ６

１３１ ５

２００

５６６ １４９８

５６６ １２５１

５６６ １０３６

４７５ ８７０

３９３ ７１９

３１８ ５８２

２５２ ４６１

１９３ ３５３

１４２ ２６０

９８ １８０

６
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表 ﹢（续）

钢筋焊接网

型号

纵 向 钢 筋

公称直径燉

ｍｍ

间距燉

ｍｍ

每延米面积燉

（ｍｍ２燉ｍ）

横 向 钢 筋

公称直径燉

ｍｍ

间距燉

ｍｍ

每延米面积燉

（ｍｍ２燉ｍ）

重量燉

（ｋｇ燉ｍ２）

Ｄ１６ １６

Ｄ１４ １４

Ｄ１２ １２

Ｄ１１ １１

Ｄ１０ １０

Ｄ９ ９

Ｄ８ ８

Ｄ７ ７

Ｄ６ ６

Ｄ５ ５

１００

２０１１ １２

１５３９ １２

１１３１ １２

９５０ １１

７８５ １０

６３５ ９

５０３ ８

３８５ ７

２８３ ６

１９６ ５

１００

１１３１ ２４６８

１１３１ ２０９８

１１３１ １７７５

９５０ １４９２

７８５ １２３３

６３５ ９９８

５０３ ７９０

３８５ ６０４

２８３ ４４４

１９６ ３０８

Ｅ１６ １６

Ｅ１４ １４

Ｅ１２ １２

Ｅ１１ １１

Ｅ１０ １０

Ｅ９ ９

Ｅ８ ８

Ｅ７ ７

Ｅ６ ６

Ｅ５ ５

１５０

１３４１ １２

１０２７ １２

７５４ １２

６３４ １１

５２３ １０

４２３ ９

３３５ ８

２５７ ７

１８９ ６

１３１ ５

１５０

７５４ １６４６

７５４ １３９９

７５４ １１８４

６３４ ９９５

５２３ ８２２

４２３ ６６６

３３５ ５２６

２５７ ４０３

１８９ ２９６

１３１ ２０５

７
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附 录 ﹣
（资料性附录）

推荐采用的抗剪力试验专用夹具示意图

图 ﹣

图 ﹣

８
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图 ﹣
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