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河南省住房和城乡建设厅文件

豫建设标﹝ 2015 ﹞ 14 号

河南省住房和城乡建设厅关于
发布河南省工程建设标准《建筑工程钢筋
专业化加工应用技术规程》的通知

各省辖市、省直管县( 市) 住房和城乡建设局( 委) ，郑州市航空港经
济综合实验区市政建设环保局，各有关单位:

由郑州大学综合设计研究院有限公司、河南省第一建筑工程
集团有限责任公司主编的《建筑工程钢筋专业化加工应用技术规
程》已通过评审，现批准为我省工程建设地方标准，编号为 DBJ41 /
T148 － 2015，自 2015 年 4 月 1 日在我省施行。

此标准由河南省住房和城乡建设厅负责管理，技术解释由郑
州大学综合设计研究院有限公司、河南省第一建筑工程集团有限
责任公司负责。

河南省住房和城乡建设厅
二〇一五年二月五日



前 言
为了在建筑工程施工中贯彻国家节能环保、专业化施工的技

术经济政策，推进钢筋专业化加工和成型钢筋的应用，在总结兄弟
省市和河南省钢筋专业化加工经验，参考国内有关技术标准和相
关政策，并广泛征求意见的基础上，制定本规程。

本规程的主要内容: 1．总则; 2．术语和符号; 3．基本规定; 4．原
材钢筋; 5． 成型钢筋加工及配送; 6． 成型钢筋施工; 7． 工程质量验
收; 附录。

本规程由河南省住房和城乡建设厅归口管理，由郑州大学综
合设计研究院有限公司和河南省第一建筑工程集团有限责任公司
负责具体技术内容的解释。执行过程中如有意见或建议请寄送郑
州大学综合设计研究院有限公司( 地址: 郑州市文化路 97 号; 邮
编: 450002) 。

主 编 单 位 郑州大学综合设计研究院有限公司
河南省第一建筑工程集团有限责任公司

参 编 单 位 河南省土木建筑学会
河南省建设工程质量监督总站
郑州市工程质量监督站
洛阳沃尔塔曼森机械有限公司
郑州市第一建筑工程集团有限公司
河南省第二建设集团有限公司
河南五建建设集团有限公司
河南六建建筑集团有限公司
郑州腾达成型钢筋加工有限公司
洛阳钢铁贸易与采购协会
洛阳领钢实业有限公司
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书书书

1 总 则

1． 0． 1 为了在建筑工程施工中贯彻国家节能环保、专业化施工的
技术经济政策，推进钢筋专业化加工和成型钢筋的应用，做到技术
先进、经济合理、施工便捷、确保质量，制订本规程。
1． 0． 2 本规程适用于建筑工程混凝土结构施工中采用专业化模
式制作成型钢筋的加工、配送、施工及验收。
1． 0． 3 专业化模式成型钢筋的加工、配送、施工及验收，除应符合
本规程外，尚应符合国家现行有关标准的规定。
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2 术语和符号

2． 1 术语

2． 1． 1 原材钢筋 raw steel bars
由钢厂生产以直条或圆盘条状态供货的带肋钢筋或光圆

钢筋。
2． 1． 2 成型钢筋 fabricated steel bars

按规定形状、尺寸通过机械加工成型的普通钢筋制品。
2． 1． 3 钢筋专业化加工 professional processing of steel bars

采用专用设备和合理的工艺流程，在固定场所将原材钢筋集
中加工成符合施工要求的成型钢筋的过程。
2． 1． 4 成型钢筋配送 distribution of fabricated steel bars

按照用户要求将已加工的成型钢筋进行包装或组配，运送到
指定地点的过程。
2． 1． 5 专业化钢筋加工设备 professional processing equipment of
steel bars

具备自动调直、定尺、切断、弯曲、焊接、螺纹加工等单一或组
合功能的钢筋加工机械。
2． 1． 6 普通热轧带肋钢筋 hot rolled ribbed steel bars

通过添加钒( V) 、铌( Nb) 等合金元素提高屈服强度和极限强
度的热轧带肋钢筋，牌号为 HRB。
2． 1． 7 细晶粒热轧带肋钢筋 hot rolled ribbed steel bars of
fine grains

通过特殊控轧和控冷工艺提高屈服强度和极限强度的热轧带
肋钢筋，其金相组织主要是铁素体加珠光体，晶粒度不粗于 9 级，
牌号为 HRBF。
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2． 1． 8 余热处理带肋钢筋 hot rolled ribbed steel bars treated by re-
maining heat

通过轧钢时进行淬水处理并利用芯部的余热对钢筋的表层实
现回火，以提高强度避免脆性的带肋钢筋，牌号为 RRB。
2． 1． 9 牌号带“E”的热轧带肋钢筋 hot rolled ribbed bars with suffix
“E”for mark of bars

有较高抗震性能的热轧带肋钢筋，如 HRB400E、HRB500E、
HRBF400E和 HRBF500E等。其抗拉强度实测值与屈服强度实测
值的比值不应小于 1． 25，屈服强度实测值与屈服强度标准值的比
值不应大于 1． 30，且钢筋在最大力下的总伸长率( 均匀伸长率) Agt

实测值不应小于 9%。
2． 1． 10 热轧光圆钢筋 hot rolled plain steel bars

低碳钢经热轧工艺制成的光圆钢筋，牌号为 HPB。
2． 1． 11 冷轧带肋钢筋 cold － rolled ribbed steel wires and bars

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，牌号为 CRB。
2． 1． 12 高延性冷轧带肋钢筋 cold － rolled ribbed steel wires and
bars with improved elongation

经回火热处理，具有较高伸长率的冷轧带肋钢筋，牌号为 CRB
× × × H。

2． 2 符号

2． 2． 1 钢筋牌号和级别:
HRB335、HRB400、HRB500———强度级别分别为 335 MPa、

400 MPa和500 MPa的普通热
轧带肋钢筋;

HRBF335、HRBF400、HRBF500———强度级别分别为 335 MPa、
400 MPa和500 MPa的细晶粒
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热轧带肋钢筋;
RRB400———强度级别为 400 MPa 的余热

处理带肋钢筋;
HPB300———强度级别为 300 MPa 的热轧

光圆钢筋;
CRB550———抗拉强度为 550 MPa 的冷轧

带肋钢筋;
CRB600H———抗拉强度为 600 MPa 的高延

性冷轧带肋钢筋。
2． 2． 2 材料性能:

fstk、fyk———钢筋极限强度、屈服强度标准值;
Es———钢筋的弹性模量;

A( δ) ———钢筋拉断后在拼接断口两旁规定量测标距长度范
围内量测的断后伸长率;

Agt ( δgt ) ———钢筋在最大力下的总伸长率( 均匀伸长率) ，即钢筋
达到抗拉强度时所对应的受拉应变。
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3 基本规定

3． 0． 1 钢筋专业化加工应由专业化的加工配送企业或大型建筑
企业中设置的专业化加工配送部门进行，其设备、加工和配送能力
均应满足工程供货需求。
3． 0． 2 钢筋专业化加工的原材钢筋应采用现行国家标准或行业
标准规定的牌号和强度级别的钢筋产品，并应有相应的产品合格
证明。
3． 0． 3 专业化加工成型钢筋的牌号、规格、尺寸、节点构造及连接
方式均应符合结构设计要求，并便于在施工现场安装。
3． 0． 4 钢筋专业化加工设备应符合现行行业标准《钢筋切断机》
JG /T 5085、《钢筋调直切断机》JG /T 5086、《钢筋弯曲机》JG /T
5081、《钢筋直螺纹成型机》JG /T 146、《钢筋网成型机》JG /T 5115
等有关技术指标的规定，加工工艺流程设计宜满足自动化作业
要求。
3． 0． 5 钢筋专业化加工企业或部门应建立完整的质量管理控制
体系，操作人员应具备各自岗位所需的基础知识和基本技能，并经
专业培训合格持证上岗。
3． 0． 6 钢筋专业化加工成型钢筋配送到施工现场时应提交原材
钢筋进厂合格证和复试报告，经过调直后的钢筋尚应提交调直后
的复试报告，以及成型钢筋配料单、加工质量检查记录、出厂检验
报告，并作为钢筋工程验收的文件。
3． 0． 7 钢筋专业化加工和配送过程中应建立安全生产管理制度，
采取有效的安全措施和环境保护措施。
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4 原材钢筋

4． 1 钢筋牌号和性能

4． 1． 1 原材钢筋的牌号和力学性能指标应符合表 4． 1． 1 的规定。
表 4． 1． 1 常用钢筋的牌号和力学性能指标

钢筋牌号
公称直径
( mm)

屈服强度标准值

fyk ( N /mm2 )

极限强度标准值

fstk ( N /mm2 )
断后伸长率
A ( % )

最大力下总伸

长率 Agt ( % )

HPB300 6 ～ 22 300 420 25． 0 10． 0

HRB335

HRBF335
6 ～ 50 335 455 17． 0 7． 5

HRB400

HRBF400
6 ～ 50 400 540 16． 0 7． 5

HRB400E

HRBF400E
6 ～ 50 400 540 — 9． 0

HRB500

HRBF500
6 ～ 50 500 630 15． 0 7． 5

HRB500E

HRBF500E
6 ～ 50 500 630 — 9． 0

RRB400 8 ～ 50 400 540 14． 0 5． 0

CRB550 4 ～ 12 500 550 8． 0 —

CRB600H 5 ～ 12 520 600 14． 0 5． 0

注: 1 表中热轧带肋钢筋和 CRB600H 高延性冷轧带肋钢筋断后伸长率 A 的量测

标距为 5 倍钢筋公称直径，CRB550 冷轧带肋钢筋断后伸长率 A 的量测标距为

10 倍钢筋公称直径。

2 直径 28 mm ～40 mm各牌号热轧带肋钢筋的断后伸长率 A 可降低 1% ( 绝对

值) ;直径大于 40 mm各牌号热轧带肋钢筋的断后伸长率 A可降低 2% ( 绝对值) 。

4． 1． 2 原材钢筋单位长度实际重量与理论重量的允许偏差应
符合表 4． 1． 2 的规定。
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表 4． 1． 2 原材钢筋实际重量与理论重量的允许偏差

公称直径( mm) 实际重量与理论重量的偏差( % )

热轧光圆钢筋
6 ～ 12 ± 7

14 ～ 22 ± 5

热轧带肋钢筋

6 ～ 12 ± 7

14 ～ 20 ± 5

22 ～ 50 ± 4

余热处理带肋钢筋

8 ～ 12 ± 6

14 ～ 20 ± 5

22 ～ 50 ± 4

冷轧带肋钢筋 4 ～ 12 ± 4

高延性冷轧带肋钢筋 5 ～ 12 ± 4

4． 1． 3 原材钢筋按表 4． 1． 3 规定的弯芯直径弯曲 180°后，钢筋受
弯曲部位表面不得产生裂纹。

表 4． 1． 3 原材钢筋的公称直径和弯芯直径

钢筋牌号 公称直径 d( mm) 弯芯直径

HPB300 6 ～ 22 d

HRB335
HRBF335

6 ～ 25 3d

28 ～ 40 4d

＞ 40 ～ 50 5d
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续表 4． 1． 3

钢筋牌号 公称直径 d( mm) 弯芯直径

HRB400
HRBF400

6 ～ 25 4d

28 ～ 40 5d

＞ 40 ～ 50 6d

RRB400
8 ～ 25 4d

28 ～ 40 5d

HRB500
HRBF500

6 ～ 25 6d

28 ～ 40 7d

＞ 40 ～ 50 8d

CRB550 4 ～ 12 3d

CRB600H 5 ～ 12 3d

4． 2 原材钢筋检验

4． 2． 1 原材钢筋进入加工企业应有出厂质量证明文件，钢筋表面
应有明确标志，钢筋的品种和牌号应符合设计要求。
4． 2． 2 原材钢筋应按现行国家相关标准的规定抽取试件做屈服
强度、抗拉强度、伸长率、弯曲性能和重量偏差检验，检验结果应符
合本规程表 4． 1． 1 ～表 4． 1． 3 的规定。

检查数量:按进场批次和产品的抽样检验方案确定。
检验方法:检查质量证明文件和抽样检验报告。

4． 2． 3 对有抗震设防要求的结构，其纵向受力钢筋的性能应满
足设计要求 ; 当设计无具体要求时，对按一、二、三级抗震等级
设计的框架和斜撑构件 ( 含梯段 ) 中纵向受力的普通钢筋应采
用 HRB335E、HRB400E、HRB500E、HRBF335E、HRBF400E 或
HRBF500E 钢筋，其强度和最大力下总伸长率的实测值应符合下
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列规定:
1) 钢筋的抗拉强度实测值与屈服强度实测值的比值不应小于

1． 25;
2) 钢筋的屈服强度实测值与屈服强度标准值的比值不应大于

1． 30;
3) 钢筋在最大力下总伸长率不应小于 9%。
检查数量:按进场的批次和产品的抽样检验方案确定。
检查方法:检查抽样检验报告。

4． 2． 4 钢筋表面不得有损伤、裂纹、油污、颗粒状或片状老锈。
4． 2． 5 同一厂家、同一牌号、同一规格的原材钢筋连续三次进厂
检验均一次检验合格时，其后的检验批量可扩大一倍; 经产品认证
符合要求的钢筋，其检验批量可扩大一倍。
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5 成型钢筋加工及配送

5． 1 一般规定

5． 1． 1 成型钢筋的品种、规格、强度级别和连接方式均应符合设
计要求，当需要进行钢筋代换时，应办理设计变更文件。
5． 1． 2 成型钢筋均应制作标识牌，并作为检验和交货的依据。成
型钢筋标识内容应包括工程名称、结构部位、钢筋牌号、炉批号、公
称直径、形状尺寸、端头特性以及生产厂家、生产日期等。标识牌
的形式可参照附录 C，也可由加工配送企业自行设计。
5． 1． 3 加工过程中发现钢筋脆断、焊接性能不良或力学性能不正
常等现象时，应停止使用该批钢筋，并应对该批钢筋进行化学成分
检验或其他专项检验。
5． 1． 4 加工完成的成型钢筋制品应有专职质量检验人员进行检
验，检验结果应填入加工质量检验记录单，作为出具出厂合格证的
依据。
5． 1． 5 施工单位和监理单位可对成型钢筋加工过程中的质量进
行抽检，抽检方法应按双方约定的钢筋加工抽样检验方案确定。

5． 2 成型钢筋加工

5． 2． 1 成型钢筋加工宜在常温状态下进行，加工过程中不应对钢
筋进行加热。钢筋应一次弯折到位，不应反复弯折。
5． 2． 2 直条原材钢筋切断时应根据原材钢筋的长度规格统筹排
料、长短搭配，并符合设计要求和相关标准的规定。
5． 2． 3 盘卷原材钢筋的调直应采用无延伸功能的钢筋调直切断
机进行，调直过程中不应损伤带肋钢筋的横肋，调直后的钢筋应平
直，不应有局部弯折。
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