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产品详情

钢筋直螺纹套筒连接方案

一、工程概况及编制说明

中国人民解放军三五O七工厂51＃住宅楼工程，位于西安市昆明池路7#三五O七工厂生活区院内，地下二
层（其中地下一层为层高1.65m的设备夹层），地上三十三层，总建筑面积20349.00m2，其中地下室建筑
面积1074m2，地上建筑面积19275m2。建筑主体高度97.65m。高点标高105.50m。本工程钢筋工程采用直
径6-25钢筋，以三级钢为主竖直钢筋连接采用直螺纹套筒连接方式进行连接，本方案将对其在本工程的
运用进行详细的阐述。 二、工作原理      钢筋冷压连接工艺的基本原理是将两根等接钢筋插入钢
筋连接套筒，采用侧压式连接机由径向挤压连接套筒，使套筒产生冷塑性变形而箍紧钢筋，由此产生抗
剪力传递应力荷载。 三、特点       本工法所采用技术具有接头可靠，，操作简便，施工无明火，
安全作业，可实现全天候文明施工，并能节约大量能源和钢材。 四、适用范围      适用于ф16~Ф
40的Ⅱ、Ⅲ级带肋变形钢筋连接，对可焊性差和延性要求高的接头更为适宜，其接头强度，铡度，韧性
均与母材相当，本工程仅用于Ф32钢筋的连接。 五、工艺流程 钢筋套筒验收→钢筋断料，刻划钢筋套入
长度定长标记→套筒套入钢筋，安装连接机→开动液压泵，逐加压套筒至接头成型→卸下连接机→接头
外形检查。 六、操作要点 冷压接头的压接，一般宜分两次进行，次先在加工厂（或现场）将套筒一半套
入一根被连接钢筋压接半个接头，然后在施工现场（或作业区）再压接另外半个接头。 1．   
钢筋应按标记要求，插入钢套筒内，确保插入深度以防压空。 2．   
连接钢筋的轴心与钢套筒轴心应保持同一轴线，以防止偏心和弯折。 3．   
应从钢套筒中央逐扣向端部压接，压模应对准套筒上压痕位置标志。 4．   
连接进宜加压至规定工作压力后，保证二秒钟卸荷。 5．   
测量套筒压接后的延伸长度，并做好连接操作记录。
钢筋组合骨架和装配式结构的构件整体对接的压接要求： 1．    两个钢筋组合骨架（或构件）的钢筋
插入套筒后，应同时检查各钢筋插入套筒的深度，以及骨架（或构件）的垂直度和水平度符合要求后，
方可开始压接。 2．   
压接时应用两台连接机按截面中各主筋的对称位置，顺序达根压接，逆时针相向进行压接。
七、设备与材料 1．    设备 （1）、CY型式连接机，按钢筋直径不同采用CY16~CY40A多种型号，其



大工作压力32~125MPa，整机功率0.8~1.5kW。 （2）、超高压油泵，是保证压接速度，压接力和压接质
量的关键设备，必须选用符合工艺要求的合格产品。 （3）、其他压模，划线尺，压痕卡板，量规等。
2．材质要求  
（1）、钢筋：应符合钢筋混凝土用钢筋标准（GB1499-84），并有书，进口钢筋亦应符合有关规定。   
（2）、连接套筒：必须有足够强度与良好的塑性，其强度应高于被连接钢筋强度，已使用的连接套筒材
为优质炭素镇静钢，性能指标为： （1）机械性能： 屈服强度δs≥310MPa 抗拉强度δb≥460MPa    
（2）套筒必须有出厂合格证。 八、施工操作
1．参加冷压连接的作业人员必须经过培训考核合格方能上岗。 2．钢筋宜用砂轮割机断料。
3．清除钢筋端头连接部位的浮锈，泥浆，污垢，粘染的杂质等。 4．钢筋与套筒应进行试套，如钢筋有
马蹄，弯折或纵肋尺寸超大者，应先矫正或手提砂轮修磨，严禁用电气焊切割超大部分。
5．钢筋连接部位应划出套筒插入深度的标记线，并应清晰，持久确保钢筋插入套筒的长度。
6．检查挤压设备情况，并进行试压，符合要求后方可作业。 7．检查连接设备运转是否正常，并进行试
压，符合要求后方准作业，各主筋的间距和位置偏差不宜大于10㎜，各主筋端面长度偏差不宜大于15㎜
，制作钢筋组合骨架宜采用靠模制作。 九、劳动组织 1．钢套筒 （1）钢套筒进场应有质保书。
（2）钢套筒表面不得有裂缝，折叠，结疤等缺陷，油漆涂刷标志清楚。 （3）套筒尺寸的允许偏差：
套筒尺寸的允许偏差（㎜） 套筒外径    外径允许偏差    壁厚（t）允许偏差    长度允许偏差
≤    ±0.5    ＋0.12 t    ±2.0         －0.10 t    ＞    ±0.01D    ＋0.12 t    ±2.0    
－0.10 t    2．    冷压接头现场检验验收
（1）工程中应用带肋钢筋套筒挤压接头时，应由该技术提供提交有效的型式检验报告。 （2）钢筋连接
工程开始及施工过程中应对每批进场钢筋进行挤压连接工艺检验，工艺检验应符合下列要求：
①每种规格钢筋的接头试件不应少于三根； ②接头试件的钢筋母材应进行抗拉强度试验； ③三根接头试
件的抗拉强度均应符合现行行业标准《钢筋机械连接通用技术规程》JGJ107表3.0.5中的强度要求；对于A
级接头，试件抗拉强度尚应大于等于0.9倍钢筋母材的实际抗拉强度。计算实际抗拉强度时，应采用钢筋
的实际横截面面积。 （3）现场检验应对挤压接头进行外观质量检查和单向拉伸试验。对挤压接头有特
殊要求的结构，应在设计图纸中另行注明相应检验项目。 （4）挤压接头的现场检验按验收批进行。同
一施工条件下采用统一批材料的同等级、同型式、同规格接头，以500个为一个验收批进行检验与验收，
不足500个也作为一个验收批。 （5）对每一验收批，均应按设计要求的接头性能等级，在工程中随机抽
取三个试件做单向拉伸试验，并做出评定。当三个试件检验结果均符合现行行业业《钢筋机械连接通用
技术规程》JGJ107表3.0.5中的强度要求业时，该检验批合格。 （6）外观质量检验应符合下列要求：
①压接后套筒长度为1.10~1.15倍原套筒长度； ②外形尺寸：压痕如重叠应补压一扣；
③挤压接头的压痕道数应符合型式检验确定的道数； ④接头处的弯折不得大于四度；
⑤接头不得有肉眼可见裂纹。 （7）每一验收批中应随机抽取10%的挤压接头做外观质量检验，如外观质
量不合格数少于抽检数的10%，应对该批挤压接头逐个进行复检，对外观不合格的挤压接头采取补救措
施；不能补救的解压接头应做标记，在外观不合格的接头中抽取六个度件做抗拉强度试验，若有一个试
件的抗拉强度低于规定值，则该批外观不合格的挤压接头，应会同设计单位商定处理，并记录存档。
（8）在现场连续检验十个验收批，全部单向拉伸试验一次抽样均合格时，验收批接头数量可扩大一倍。
十一、安全注意事项 1．   
在高空进行挤压操作，必须遵守国家现行标准《建筑施工高处作业安全技术规范》JGJ80的规定。 2． 
高压胶管应防止负重拖拉、弯折和尖利物体的刻划。 3．   
油泵与挤压机的应用应严格按操作规程进行。‘ 4．   
施工现场用电必须符合国家现行标准《施工现场临时用电技术安全技术规范》JGJ46的规定。 5．   
主体为超高压设备，操作人员应尽可能避开高压胶管反弹方向以防伤人。 6．    手持式连接机作业时
，连接机盖板与其机体应采用钢丝链连接，以防盖板装拆时掉落，高空或井口作业时，连接机应系保险
绳以防坠落伤人。 十二、技术经济分析 1．    本法工艺简单，接头质量可靠性好，保证率高。 2． 
环境适应性强，不受气候条件影响，能做到连续施工。 3．   
本工法所用套筒一半可在地面或加工单位连续作业，能提高设备利用率与工效。 4．    经济分析，按
Ф32钢筋接头单个计算，成本略高于焊接接头，但从质量，工期，安全，节能等综合经济效益计算，能
给工程带来较好的综合效益。
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