
可焊接型套筒 可焊接型钢筋接驳器 接驳器价格

产品名称 可焊接型套筒 可焊接型钢筋接驳器 接驳器价格

公司名称 上海沪丰机械有限公司

价格 .00/个

规格参数 品牌:上海鼎锐
型号:WF-60
主电机功率:5.5（kw）

公司地址 青浦区胜利路588号5－203室

联系电话 021-69116633 13611725678

产品详情

      可焊型套筒一般使用C45材质和20cr材质，但是C45材质对焊接工艺，焊接环境要求极其严格，导
致焊接合格率低，所以我司主要生产20cr材质的可焊型套筒。

     在超高层建筑中，钢筋与钢结构相连接的部位采用钢筋套筒的情况越来越多。在施工过程中，通
常使用穿孔和钢筋搭接板解决钢筋与钢结构连接的问题，而钢结构穿孔降低了钢结构的强度和刚度，钢
筋搭接板增多了高空焊接作业，且钢筋现场焊接容易产生脆性破坏造成接头质量下降。

     而利用钢筋可焊型套筒由于其不受钢筋化学成分影响，连接接头强度高、质量稳定、操作简单、
施工快等特点，所以将会在钢结构建筑中广泛使用，不仅解决了穿孔造成的问题，也提高了施工质量和
效率。

劲性钢柱间的钢筋连接套筒

劲性钢柱就是在普通钢筋混凝土柱中增加了型钢柱，又名混凝土钢柱，近年来已广泛应用于大型结构中
，但劲性钢柱间的钢筋连接问题始终是设计和施工人员比较关心的问题，也是施工中的重点和难点。现
结合本公司对钢筋连接技术的研究及市场开发经验，谈谈可方便实现劲性钢柱间钢筋连接施工技术以供
参考。

1、可焊性套筒连接施工技术：

1.1连接的工艺原理

可焊性套筒连接工艺是劲性钢柱间的钢筋连接施工中主要用于型钢柱与框架梁间的钢筋连接施工。其连
接工艺原理是用于连接的套筒具有可焊性，可方便实现与型钢柱间的焊接连接；用于连接的套筒加工有
能与钢筋端头外螺纹匹配的内螺纹，可方便实现框架梁筋与框架梁间的连接；连接施工时由持证焊工先
将带有内螺纹的可焊性套筒按指定位置焊接在型钢柱上，将带有右旋螺纹的钢筋旋入可焊性套筒并连接



牢固，由焊缝和螺纹共同传力的一种钢筋等强度连接方法。

1.2接头制作工艺流程

可焊性套筒连接接头的制作分为可焊性套筒的设计选材、螺纹加工及现场焊接等一系列的工序，其中套
筒的选材和现场施焊尤为重要。选材时不仅要考虑所选材料的可焊性，而且要考虑可焊性套筒内螺纹与
之相配套螺纹钢筋外螺纹的力学性能匹配性，这些参数均需通过相应的试验来佐证。套筒施焊除对焊缝
的几何尺寸及焊缝质量有严格要求外，还要求施焊时妥善保护好可焊性套筒的内螺纹不能受到破坏。

具体制作流程：（1） 将设计完成并经试验合格的可焊性套筒运至施工现场或加工场；（2)用特定的工装
或其他辅助工具确定焊接位置；（3）去掉套筒上的塑料保护盖；（4）将可焊性套筒大倒角一端面对钢
梁（柱）并对称点焊2点，点焊时应通过工装等方法保证套筒和钢柱之间留有约2mm的间隙；（5）沿着
可焊性套筒倒角进行施焊一周至规定焊缝要求；（6）对焊缝进行质量检查；（7）现场连接。

1.3接头焊缝的外观质量要求

为确保焊接质量及接头质量，可焊性套筒的焊缝外观有严格的要求：（1）

不得有气孔、夹渣、裂纹、弧坑、焊瘤等，发现缺陷应及时补焊；（2）焊缝外形应均匀、饱满、过渡平
滑，在焊缝任意25mm长度范围内，焊缝表面高低差值不得大于2mm；（3）焊角尺寸应符合规定，其偏
差为0-3mm。

1.4接头外观质量检验方法

可焊性套筒施焊完成后具体的外观质量检验方法：（1）用金属小锤敲打焊缝，检查是否有气孔或夹渣、
裂纹 、弧坑、焊瘤等，发现缺陷应及时补焊；（2）用卡尺测量焊缝高度是否符合要求，并且目测焊缝
是否饱满，不得缺肉，焊缝外形应均匀，焊缝过渡应平滑。

1.5 接头外观质量检验规则

考虑到可焊性套筒连接接头工艺的特殊性，要求施工人员对焊缝进行逐个外观质量自检检查时要求焊缝
连续、饱满、焊缝外形及焊缝高度应符合设计要求。自检合格的焊接接头由现场质检员随机抽样进行检
验，同一施工条件下采用同一批材料的同等级、同型式、同规格接头，以连续生产的500个为一个检验批
进行检验和验收，不足500个也按一个检验批计算。

对每一检验批焊接接头，于正在施工的工程结构中随机抽取15%且不得少于10个，检验其外观质量。现
场外观质量检验的焊接接头的抽检合格率不应小于95%。当检验合格率小于95%时应另抽取同样数量的焊
接接头重新检验。当两次检验的总合格率不小于95%时该批产品合格。若合格率仍小于95%时则应对全部
接头逐个检验，对检验查出的不合格焊缝进行补强。

2、现场力学性能检验

可焊性套筒接头的现场力学性能检验包括工艺检验和单向拉伸试验。在施工前应对可焊性套筒接头进行
工艺检验，应按照JGJ107-2010 《钢筋机械连接通用技术规程》要求；施工过程中应对连接接头进行单向
拉伸试验，每种规格以500个为一验收批，每验收批抽检3个试件进行单向拉伸试验，试件强度应符合JGJ
107-2010 《钢筋机械连接通用技术规程》中I级接头性能要求。



Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

