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前  言
根据中国工程建设标准化协会【2018】建标协字第015号文《2018 年第一批工程建设协会标准制订、修订计划》的要求，制定本规程。
本标准是国家十三五重点研发计划课题“建筑部品和构配件产品质量认证和认证技术体系”的研究成果之一。
本规程共分5章，主要内容包括：总则，术语，基本规定，产品要求，认证实施的要求。
本标准中涉及的锥套锁紧钢筋接头、双螺套钢筋接头、套筒挤压直螺纹接头等涉及多项国家专利技术。这些专利技术持有者青岛森林金属制品有限公司、北京五隆兴科技发展有限公司、河北易达钢筋连接技术有限公司同意在公平、合理、无歧视基础上，收费许可任何单位或者个人在实施该标准时实施其专利。
本标准由中国工程建设标准化协会归口管理，由中国建筑科学研究院有限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，请寄送中国建筑科学研究院有限公司（地址：北京市朝阳区北三环东路30号；邮政编码：100013）。
主编单位：中国建筑科学研究院有限公司认证中心、中国建筑科学研究院有限公司
参编单位：中国建筑科学研究院有限公司廊坊建筑机械化分院、北京思达建茂科技发展有限公司、建研科技股份有限公司、中国工程机械工业协会钢筋及预应力机械分会、中交公路规划设计院有限公司、北京市建筑设计研究院有限公司、深中通道管理中心、中交第二航务工程局有限公司、中国核电工程有限公司、中核华兴建设工程有限公司、中广核工程有限公司、深圳中广核工程设计有限公司、洛阳市建筑工程质量监督站、广东省交通规划设计研究院股份有限公司、德士达建材（广东）有限公司、青岛森林金属制品有限公司、北京五隆兴科技发展有限公司、建科机械（天津）股份有限公司、北京中建科联技术发展中心、武汉四方圆机械设备有限公司、上海鼎锐钢筋工程技术有限公司、国家建筑工程质量监督检验中心、深圳市固力士建材有限公司、天津市建筑工程质量检测中心有限公司、北京市建筑工程研究院有限责任公司、山东核电设备制造有限公司。 
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[bookmark: _Toc11829379][bookmark: _Toc12954041]1  总则
1.0.1  为钢筋机械连接接头产品的认证做到安全适用、技术先进，确保质量，制定本标准。
1.0.2  本标准适用于各类型钢筋机械连接接头产品的认证。接头类型包括：套筒挤压接头、锥螺纹接头、镦粗直螺纹接头、滚轧直螺纹接头、套筒挤压直螺纹接头、挤压强化锥螺纹接头、锥套锁紧接头、双螺套接头及其他以机械方式连接的钢筋接头。
【条文说明】
滚轧直螺纹接头包含剥肋滚轧与直接滚轧两种滚轧工艺。
[bookmark: _Hlk5807199]1.0.3  用于机械连接的钢筋应符合国家现行标准《钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋》GB 1499.2、《钢筋混凝土用余热处理钢筋》GB 13014和《钢筋混凝土用不锈钢钢筋》YB/T 4362的规定。
1.0.4  钢筋机械连接接头认证除应符合本标准外，尚应符合国家现行有关标准的规定。
[bookmark: _Toc11829380][bookmark: _Toc12954042]
2  术语
2.0.1  产品认证 product certification
产品认证是对产品满足规定要求的评价和公正的第三方证明。
2.0.2  认证机构 certification body
运作认证方案的第三方合格评定机构。
2.0.3  检验机构 inspection body
依法成立，依据相关标准或技术规范，利用仪器设备、环境设施等技术条件和专业技能，对产品或者法律法规规定的特定对象进行检验检测的专业技术组织。
2.0.4  申请方/获证方 applicant/certificated party
申请方是指申请产品认证的组织。通常，申请方在获得认证证书后就成为获证方。
获证方是指持有产品认证证书的组织。获证方可以是申请方、制造商，也可以是生产厂。
2.0.5  制造商 manufacturer
制造商是指一个在产品的设计、制造、评定、处理和存储等阶段进行控制，并对产品持续符合要求负责的法人单位。一个制造商可以有多个生产厂。
2.0.6  生产厂 producer
生产厂是对认证产品进行最终装配和（或）试验以及使用认证标志，认证机构对其实施跟踪服务的场所。
2.0.7  检查员/高级检查员 inspector/senior inspector
产品认证机构指派的单独或者作为检查组成员对组织进行检查的有资格的人员。
2.0.8  钢筋机械连接 rebar mechanical splicing
通过钢筋与连接件或其他介入材料的机械咬合作用或钢筋端面的承压作用，将一根钢筋中的力传递至另一根钢筋的连接方法。
2.0.9  接头 splice
钢筋机械连接全套装置，钢筋机械连接接头的简称。
2.0.10  连接件 connectors of mechanical splicing
连接钢筋用的各部件，包括套筒和其他组件。
2.0.11  套筒 coupler or sleeve
用于传递钢筋轴向拉力或压力的钢套管。
2.0.12  套筒挤压直螺纹接头 cold swaged-parallel thread splice (standard)
通过冷挤压将带有预制外螺杆的套筒1及带有内螺纹的套筒2预先连接到钢筋上，在安装现场通过套筒1的螺杆与套筒2的内螺纹连接形成的钢筋接头。套筒与钢筋连接的挤压工艺分为轴向挤压（A型）和径向挤压（B型）两种。
[image: ] 
A型（1—钢筋；2—标准套筒1；3—标准套筒2。）
[image: ]
B型（1-钢筋；2-标准套筒；3-标准螺杆。）
图 2.0.12  套筒挤压直螺纹（标准型）接头结构示意图
【条文说明】
[bookmark: _Hlk12890392]套筒挤压直螺纹接头是本标准编制组按照行业相关标准对接头名称定义的习惯方式而命名的，可能与生产该类型接头产品的企业对接头的命名有所不同，但并不影响他们已取得的该类型接头认证证书、检验报告等相关资料的有效性，只要接头的实际构造、组成与套筒挤压直螺纹接头一致，希望产品的使用单位周知。
2.0.13  挤压强化锥螺纹接头 squeezing reinforced taper threaded splice
通过将待连接钢筋的两端部先经纵、横肋挤压强化后切削成锥螺纹，再采用与之匹配的带有内锥螺纹套筒连接形成的钢筋接头。
2.0.14  锥套锁紧接头 taper sleeve locking splice 
采用带有齿形内表面、圆柱外表面端部为锥面的一副锁片将待接的两根带肋钢筋包裹住，通过套在锁片外侧带有与锁片外锥面相匹配的内锥面两个锥套向内夹紧、使锁片沿径向也向内收紧而实现的钢筋连接方法。
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[bookmark: _Toc318214479][bookmark: _Toc318210978][bookmark: _Toc318211589][bookmark: _Toc334532063][bookmark: _Toc334531841]图 2.0.14  锥套锁紧钢筋连接ZB标准型接头结构示意图
1— 锥套；2--标准型锁片；3--锁片保持架。
【条文说明】
本标准对该类型接头的术语解释可能与该接头在标准《公路桥梁锥套锁紧钢筋接头技术指南》T/CHTS 10005中的有所不同，这是本标准编制组所认为上述定义更准确、简洁。
2.0. 15  双螺套接头 double threaded sleeve reinforcement splice
两个带有和连接钢筋端部螺纹相匹配内螺纹的内层钢制套筒1、2旋合后，再与带有与两个内层钢制套筒外表面螺纹相匹配内螺纹的外层钢制套筒1旋合连接，并用具有相同内螺纹的外层钢制套筒2旋合锁紧的一种钢筋机械连接方法。其特征还有内层钢制套筒1、2具有相反螺纹旋向、内层钢制套筒内外螺纹的螺距不同。
	[image: ]

	图2.0.15  双螺套接头（标准型）结构示意图


1-钢筋；2-内螺套1；3-锁母；4-外螺套；5-内螺套2。

2.0.16  成型钢筋制品 fabricated steel bar
依据标准GB/T 29733，按规定形状、尺寸通过机械加工成型的普通钢筋制品，分为单件成型钢筋制品和组合成型钢筋制品。
2.0.17  单件成型钢筋制品  single fabricated steel bar
依据标准GB/T 29733，单个或单支成型钢筋制品。
[bookmark: _Hlk8744866]2.0.18  组合成型钢筋制品  assembled fabricated steel bar
依据GB/T 29733，由多个单件成型钢筋制品组合成二维或三维的成型钢筋制品。
2.0.19  部品钢筋机械连接  the mechanical splicing of preassembled reinforced bar parts
钢筋混凝土构件或组合成型钢筋制品间同向钢筋的机械连接，简称部品连接。部品（钢筋制成钢筋笼、钢筋网片或钢筋骨架等）连接是每一根主筋通过焊接、绑扎等方式与箍筋或与另一向主筋固定，连接时单根钢筋不可旋转、窜动。
[bookmark: _Toc11829381][bookmark: _Toc12954043]
3  基本要求
3.0.1  钢筋机械连接接头产品认证应至少包括如下相关活动：
a） 申请方申请；
b） 认证受理
c） 合同评审；
d） 认证现场评价；
e） 产品检验；
f） 认证复核和决定；
g） 后续监督；
h） 获证产品变更的管理。
3.0.2  认证单元划分宜遵从如下原则：
同一产品单元，有多种规格类型，宜参照产品标准分类划分；
同一产品单元，若工艺或原材料有较大差异，应划为不同认证单元；
同一制造商，在不同生产场所生产的产品，应划为不同认证单元。
[bookmark: _Hlk6407476]3.0.3  应识别产品类别风险，依据GB/T 27067选择适宜的认证模式。
3.0.4  产品认证评价应包括工厂检查和产品检验。
3.0.5  工厂检查内容应包括但不局限于企业管理能力和生产制造能力。生产制造能力评价应包括关键原材料的控制、生产过程控制、不合格品控制、成品控制等内容。
3.0.6  产品检验应规定第三方实验室检验内容和在工厂检查时见证试验内容。
[bookmark: _Hlk6407493]3.0.7  企业管理能力评价应符合GB/T 19001的规定。
3.0.8  认证机构应向通过认证的产品颁发认证证书和认证标志，并应规定证书和标志的使用规定。
3.0.9  认证机构应对获证产品在有效期内定期监督。
[bookmark: _Toc11829382][bookmark: _Toc12954044]
4  产品要求
[bookmark: _Toc11829383][bookmark: _Toc12954045]4.1  性能
4.1.1  接头产品的性能要求应依据接头的使用条件及荷载情况，如单根钢筋普通连接，钢筋连接有疲劳荷载要求，钢筋连接有瞬间冲击荷载要求，部品的钢筋机械连接等情况来决定，接头性能应满足表4.1.1钢筋机械连接接头性能要求。
表4.1.1 钢筋机械连接接头性能要求
	荷载情况
	连接方式
	性能（强度）要求
	性能（变形）要求
	依据标准

	
	
	接头
	连接件
	
	

	普通
	单根连接
	1.10
	1.15
	应满足JGJ107规定的Ⅰ、Ⅱ、Ⅲ级接头变形性能要求。
	JGJ107及JG/T163

	
	二次连接
	1.15
	1.20
	
	JGJ107及本标准

	疲劳
	单根连接
	1.10
	1.15
	
	JGJ107及JG/T163

	
	部品连接
	1.15
	1.20
	
	JGJ107及本标准

	瞬间冲击
	单根连接
	1.10
	1.15
	应满足本标准规定的瞬间冲击荷载接头变形性能要求。
	JGJ107及本标准

	
	部品连接
	1.15
	1.20
	
	JGJ107及本标准


注1：表中“单根连接”连接方式是指钢筋是一根与另一根钢筋单独进行的连接，连接一端的钢筋可任意旋转并轴向移动；
注2：“二次连接”是指钢筋混凝土洞口、后浇带区域等位置主筋的连接，此种工况下钢筋连接时的状态与部品连接的状态相同。
【条文说明】
用于部品连接的接头连接件强度性能要求，本标准规定不小于钢筋极限抗拉强度标准值的1.20倍，高于行业产品标准JG/T 398-2019中灌浆套筒强度性能要求，是考虑钢筋机械接头连接件强度的适当提高，更利于保证接头在结构中的安全性、可靠性，也不至于大幅度增加接头连接件尺寸与成本，并与行业标准JG/T 163中的编制思想相一致。
4.1.2  单根连接方式下的钢筋接头性能，应符合JGJ107中规定的Ⅰ级、Ⅱ级、Ⅲ级的接头性能要求，连接件强度应不小于连接钢筋极限抗拉强度标准值的1.15倍，变形性能应满足JGJ107中规定的Ⅰ级、Ⅱ级、Ⅲ级接头变形性能的要求。
4.1.3  钢筋连接有疲劳荷载要求的，接头应满足在JGJ107或设计的相关荷载性能要求下，接头试件在200万次疲劳荷载内接头部位不得破坏。
4.1.4  部品连接方式下的接头性能应满足S Ⅰ 级接头性能要求，即抗拉强度应不小于连接钢筋极限抗拉强度标准值的1.15，连接件强度应不小于连接钢筋极限强度标准值的1.20，变形性能应满足JGJ107中规定的Ⅰ级变形性能要求。
【条文说明】
本标准在国内钢筋机械连接相关标准中首次提出了“S I级”性能等级（团体标准T/CHTS 10005-2018中，锥套锁紧接头的强度性能要求也与此相同），它高于现行行业标准JGJ 107中最高接头性能等级“ I级”所要求的接头抗拉强度不小于连接钢筋极限抗拉强度标准值1.15倍，与现行行业标准JGJ 355中灌浆接头抗拉强度不小于连接钢筋极限抗拉强度标准值1.20倍的要求一致，即考虑了部品钢筋连接的接头大量是需要在同一截面100%布置，其接头的安全性、可靠性应更高。
4.1.5  钢筋连接有瞬间冲击荷载要求的接头，接头性能除应满足本标准第4.1.2、4.1.4条要求外，还应满足核电厂用于抗大飞机撞击区域钢筋接头性能、检验要求，见附录A。
【条文说明】
本条款的规定是依据目前中国核电工程有限公司设计院、中广核工程有限公司设计院核电站项目结构设计“技术规格书”的要求。
[bookmark: _Toc11829384][bookmark: _Toc12954046]4.2  检验方法
4.2.1  接头产品检验方法要求应依据接头的荷载与使用条件，应满足表4.2.1的规定。
表4.2.1  钢筋机械连接接头试件检验要求
	接头荷载与使用条件
	检验类别

	
	型式检验
	工艺检验
	工厂检查
见证检验
	瞬间加载
冲击检验
	疲劳检验

	用于单根连接钢筋接头
	√
	√
	√
	
	

	用于部品连接钢筋接头
	√
	√
	√
	
	

	用于瞬间冲击荷载连接钢筋接头
	√
	√
	√
	√
	

	用于有200万次疲劳要求的钢筋接头
	√
	√
	√
	
	√

	连接件抗拉强度检验（1.15或1.20）
	√
	√
	√
	
	


注1：表中√为必检项目；
注2：表中连接件抗拉强度检验，接头应用于单根连接时为1.15，接头应用于部品连接时为1.20。
4.2.2  用于有疲劳要求连接的接头试件检验方法，应符合JGJ107的相关检验要求。
4.2.3  用于瞬间冲击荷载要求的接头试件试验方法，应依据本标准附录A的规定执行。
4.2.4  连接件抗拉强度检验，应采用高一强度等级钢筋或高强工具杆进行检验，以确保测试的接头连接件强度不小于同级别钢筋极限抗拉强度标准值的1.20倍。
【条文说明】
    对接头连接件强度性能检验采用高强工具杆是借鉴了行业标准JG/T 163中钢筋直螺纹套筒的检验方法，这种方法仅适用于钢筋带有螺纹的连接接头，如锥套锁紧接头、双螺套接头。常规通过钢筋接头测试接头最高强度，由于受制于钢筋实际抗拉强度的限制，往往很难达到1.15或1.20倍的钢筋极限抗拉强度标准值，难以检测出接头连接件抗拉强度是否满足标准的规定。
4.2.5  用于部品连接的接头型式检验、工艺检验试件，连接钢筋中间间距应不小于该接头产品设计规定，且应在变形检验合格的试件中随机抽取一个试件在接头中间位置刨切，并测量钢筋间距尺寸，验证连接钢筋之间间隙应不小于产品设计所允许的最大间隙。刨切照片及测量尺寸应记录在报告中。
【条文说明】
    目前现行标准JGJ 107、JG/T 163中均未对“部品钢筋机械连接”这种连接状态的接头性能、检验方法做出规定。这一规定是为了保证接头检验状态与接头实际使用状态一致，这也是对结构的安全性、可靠性提出了更高要求，而这一要求是可实现的。
[bookmark: _Hlk12886132]4.2.6  锥套锁紧钢筋接头的检验尚应满足标准《公路桥梁锥套锁紧钢筋接头技术指南》T/CHTS 10005的规定。
【条文说明】
[bookmark: _Toc532804599][bookmark: _Toc11829385][bookmark: _Toc12954047]在标准《公路桥梁锥套锁紧钢筋接头技术指南》T/CHTS 10005中规定的锥套锁紧接头的检验要求与本标准在本章节中的规定一致。
5  认证实施的要求
[bookmark: _Toc11829386][bookmark: _Toc12954048]5. 1  认证单元划分
5.1.1  钢筋机械连接接头产品认证单元的划分应符合表5.1.1的规定。
表5.1.1  钢筋机械连接接头认证单元划分表
	认证单元

	接头类型
	钢筋强度等级
	覆盖接头型式
	疲劳荷载
	瞬间冲击荷载
	连接方式

	□ 套筒挤压
□ 锥螺纹
□ 镦粗直螺纹
□ 剥肋滚轧直螺纹
□ 直接滚轧直螺纹
□ 套筒挤压直螺纹
□ 锥套锁紧
□ 双螺套
□ 挤压强化锥螺纹 
□ 其他
	□ 400 MPa级
□ 500 MPa级
□ 600 MPa级

	[bookmark: _Hlk8753030]□ 标准型
□ 异径型
□ 正反型
□ 扩口型
□ 加长型
□ 焊接型
□ 定位加长型
	□ 有
□ 无
	□ 有
□ 无
	□ 单根
□ 部品


注1：其他指未来可能发展的新型机械接头类型；
注2：钢筋机械连接接头的常用类型与型式见附录B。
【条文说明】
本条款中的“接头型式”，在现行行业相关标准JGJ 107、JG/T163中，均未这样全面的专门对常用接头类型、型式中诸如连接特点、使用工况、连接件结构等做出详细的规定，这将有助于本标准中对认证单元的划分，也有助于设计、施工单位对接头产品的了解与正确使用。
本标准中对接头型式名称的定义是按照行业的习惯，可能与接头生产企业的定义有所不同，但并不影响他们已取得的该类型接头认证证书、检验报告、企业标准等相关资料的有效性，只要接头型式的实际构造、组成与本标准中接头型式一致，希望产品的使用单位周知。
[bookmark: _Toc11829387][bookmark: _Toc12954049]5. 2  认证模式
5.2.1  钢筋机械连接接头产品认证模式为：型式检验+初始工厂检查+获证后监督。
[bookmark: _Toc11829388][bookmark: _Toc12954050]5. 3  产品检验
5.3.1  取样原则应符合以下规定：
1. 所有申请认证的规格，应对标准型接头产品进行型式检验。
2. 当同一制造商不同加工场所采用的生产工艺以及关键原材料种类、来源无较大差异时可适当减少取样。
3. 样品应从用于国内销售的正常批量生产、出厂检验合格、同一生产批号、相同包装形式的产品中随机抽取。
5.3.2  取样人员应由认证机构委托具有资质的机构或确定人员执行取样或封样。
5.3.3  取样时机应符合以下规定：
1. 一般情况下，产品取样与工厂检查同时进行。
2. 特殊情况下，申请方与认证机构协商后，依据相关认证要求文件进行。
5.3.4  取样场所，各类螺纹接头（锥螺纹、镦粗直螺纹、直接滚轧直螺纹、剥肋滚轧直螺纹、双螺套、挤压强化锥螺纹）、套筒挤压接头、套筒挤压直螺纹、锥套锁紧接头可在接头技术提供单位或接头连接件生产单位抽取。
5.3.5  取样方法、取样数量及检验标准应符合以下规定：
1. 取样方法、取样数量及检验标准应符合表5.3.5的规定：
表5.3.5  检验数量、取样及检验标准
	检验项目
	接头试样、取样及资料
	检测和
判定依据

	初次
工厂
检查
	型式
检验
	已经
完成
	1）提交有效型式检验报告原件。
2）补充最大、最小两个规格，3个接头/规格进行接头连接件1.2倍抗拉强度检验
	行业标准《钢筋机械连接技术规程》JGJ 107-2016  
行业标准《钢筋机械连接用套筒》JG/T 163-2013     
团体标准《公路桥梁锥套锁紧钢筋接头技术指南》T/CHTS 10005

	
	
	未完成
	接头试样：
1）3根母材、9个接头/规格，连接件9副进行型式检验
2）3个接头/规格进行接头连接件1.2倍抗拉强度检验
取样：接头技术提供单位或接头连接件生产单位
	

	
	工艺检验
	接头试样：3根母材、3个接头/规格，连接件3副
取样：接头技术提供单位或接头连接件生产单位
	

	
	工厂
检查
	性能
检测
	接头试样：3个接头/规格
取样：接头技术提供单位或接头连接件生产单位
	

	
	
	尺寸
检测
	接头试样：连接件10副/规格，取大、中、小3个规格
取样：接头技术提供单位或接头连接件生产单位
	

	监督
检查
	工厂
检查
	性能
检测
	接头试样：3个接头/规格
取样：接头技术提供单位或接头连接件生产单位
	

	
	
	尺寸
检测
	接头试样：连接件10副/规格，取大、中、小3个规格
取样：接头技术提供单位或接头连接件生产单位
	


注1：上述取样均按照申请认证单元进行。
注2：上述提交型式检验报告及完成检验的规格即是认证证书中标示的规格。
注3：工艺检验、工厂检查的接头型式即是认证证书中标示的型式。
注4：每个单元内，工艺检验选最大规格进行检验。
注5：接头尺寸检验可依据产品设计要求，或应符合JG/T 163-2013的公差要求。
2. 用于承受瞬间冲击荷载的钢筋接头，见附录A《核电厂用于抗大飞机撞击区域钢筋接头产品认证产品检验取样及性能、检测要求》。
3. 钢筋接头的检测项目与使用条件的关系应符合本标准表4.2.1的规定。
5.3.6  检验机构由认证机构指定，依据相应技术标准进行检验。
5.3.7  检验时限，以检验机构规定的检验时间为准，从收到样品和检验费用起算。因检验项目不合格，申请方进行整改和复检的时间不计算在内。


[bookmark: _Toc510157362][bookmark: _Toc11829389][bookmark: _Toc12954051][bookmark: _Hlk5713619]附录A  
[bookmark: _Toc12954052]核电厂用于抗大飞机撞击区域钢筋接头性能、检验要求

A.1  接头力学性能
A.1.1  核电厂用于抗大飞机撞击区域的钢筋接头性能应满足行业标准JGJ 107中Ⅰ级接头性能，且残余变形应全部 u0 ≤ 0.1；同时，还应满足瞬间加载冲击试验的性能要求。
A.2  接头力学性能检验
A.2.1  检验项目
核电厂用于抗大飞机撞击区域连接钢筋接头的检验要求类型及检测项目应满足表A.2.1的规定。
表A.2.1  核电厂用于抗大飞机撞击区域连接钢筋接头的检验类型及检测项目
	检测项目
	检验类型

	
	瞬间加载冲击
	型式检验
	工艺检验
	工厂检查
见证检验

	
	初次
	监督
	初次
	监督
	初次
	监督
	初次
	监督

	单向拉伸（强度、残余变形）
	
	
	√
	
	√
	
	
	

	高应力反复拉压
	
	
	√
	
	
	
	
	

	大变形反复拉压
	
	
	√
	
	
	
	
	

	接头连接件抗拉强度检验
	
	
	√
	
	
	
	
	

	连接件尺寸检验
	
	
	√
	
	√
	√
	√
	√

	瞬间加载冲击
	√
	
	
	
	
	
	
	

	连接件尺寸
检验内容
	□ 套筒挤压：
套筒尺寸及公差：外径、长度、壁厚
接头尺寸及公差：压痕直径、挤压后套筒长度
□ 螺纹接头（镦粗、剥肋滚轧、直接滚轧、挤压直螺纹、挤压强化锥螺纹、双螺套）：
套筒尺寸及公差：小径、中径、长度、外径、内倒角
丝头尺寸及公差：中径、长度、锥度、牙形。
□ 锥套锁紧：
锥套尺寸及公差：外径、长度、锥度 
锁片尺寸及公差：长度、锥度
接头尺寸及公差：长度


注1：上述检验均对应申请认证覆盖的规格进行；
注2：瞬间加载冲击试验应取得BAM实验室合格的检验报告；
注3：型式检验仅对标准型接头进行。
A.2.2  瞬间加载冲击检验要求
将标距过的试件放在试验加载器的夹具间，控制加载应变率为1.0 s-1，即加载速率V0=L0（mm/s），L0为夹具之间的长度（mm）。试件破坏均应在接头影响区外的钢筋母材上，最大力总伸长率不小于5%。
[bookmark: _Toc510157364][bookmark: _Toc532804619][bookmark: _Toc11829390][bookmark: _Hlk5807501][bookmark: _Toc12954053]
附录B  
[bookmark: _Toc12954054]钢筋机械连接接头的常用类型与型式

B.1  接头类型
[bookmark: _Hlk10527647]B.1.1  本标准中各类钢筋机械连接螺纹接头（锥螺纹接头、镦粗直螺纹接头、直接滚轧直螺纹接头、剥肋滚轧直螺纹接头、双螺套接头、挤压强化锥螺纹接头）、套筒挤压接头、套筒挤压直螺纹、锥套锁紧接头。不同类型接头常用的接头型式有标准型、异径型、正反型、扩口型、焊接型、加长型、定位加长型等型式。下面是每种接头型式的主要用途、结构特点及连接方式。
【条文说明】
    本条款仅对目前市场上已经在工程中得到大量应用的、且接头强度及变形性能均可满足现行行业标准要求的接头产品及在这些接头中也仅对常用型式列出。认证实施过程中，也可能出现认证单位对已经在工程项目中应用的可满足相关标准要求的其他型式产品提出认证，应并不局限于本标准的规定。
B.2  标准型接头
B.2.1  用于同直径钢筋连接的一种最常用接头型式。各类型钢筋机械连接接头均有该型式接头。
B.2.2  螺纹标准型接头
1  直螺纹、锥螺纹标准型接头
直螺纹（含镦粗直螺纹、直接滚轧直螺纹、剥肋滚轧直螺纹）、锥螺纹标准型接头（含普通锥螺纹、挤压强化锥螺纹）是采用直螺纹、锥螺纹标准型套筒用于同直径钢筋连接的一种接头型式。接头连接时，连接一端的钢筋可任意旋转、轴向移动，旋转待连接一端的钢筋。连接套筒内螺纹应与连接钢筋丝头相匹配的正旋（右旋）直螺纹或锥螺纹连接。直螺纹、锥螺纹标准型接头是直螺纹、锥螺纹接头中最常使用的一种接头型式，接头的结构如图B.2.2 所示。
	[image: ]
	[image: ]

	a）直螺纹标准型接头结构示意图
	b）锥螺纹标准型接头结构示意图

	图B.2.2  直螺纹、锥螺纹标准型接头结构示意图


2  双螺套标准型接头
双螺套标准型接头如本标准第2.0.15条的规定。接头连接时无需旋转两端的连接钢筋，仅旋转内螺套1、外螺套及锁母即可完成连接。接头连接应依据产品生产操作规程的要求。
B.2.3  套筒挤压标准型接头
采用具有较好延性且与连接钢筋直径相匹配的钢套筒套在连接钢筋端部，通过挤压工具及模具将钢套筒挤压变形后与连接钢筋表面的肋紧紧咬合而形成的连接接头。连接时需要钢套筒先与一端钢筋挤压连接后再挤压连接另一端钢筋。接头连接应依据产品生产操作规程的要求。接头结构如图B.2.3 所示。
	[image: ]

	图B.2.3  套筒挤压标准型接头结构示意图


B.2.4  套筒挤压直螺纹标准型接头
套筒挤压直螺纹标准型接头如本标准第2.0.12条的规定。接头连接时需旋转一端连接钢筋。接头连接应依据产品生产操作规程的要求。
B.2.5  锥套锁紧标准型接头
锥套锁紧标准型接头如本标准第2.0.14条的规定。接头连接时无需旋转两端连接钢筋，将锁片安装在连接钢筋端部，再采用挤压工具将两侧锥套向内挤压即可完成连接。接头连接应依据产品生产操作规程的要求。
B.3  异径型接头
B.3.1  用于不同直径钢筋连接的一种接头型式。各类型钢筋机械连接接头均有该型式接头。
B.3.2  螺纹异径型接头
1  直螺纹、锥螺纹异径型接头
直螺纹（含镦粗直螺纹、直接滚轧直螺纹、剥肋滚轧直螺纹）、锥螺纹异径型接头（含普通锥螺纹、挤压强化锥螺纹），采用内螺纹一端与大径端钢筋螺纹匹配，一端与小径端钢筋螺纹匹配的套筒，把带有外螺纹的两个不同直径钢筋连接形成的接头。连接钢筋螺纹及与之匹配的套筒内螺纹可全部采用正旋螺纹，也可分别采用正反旋螺纹。接头的结构如图B.3.2-1所示。
	[image: ]
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	a）直螺纹异径型接头示意图（全正旋螺纹）
	b）直螺纹异径型接头示意图（正反旋螺纹）

	[image: ]
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	c）锥螺纹异径型接头示意图（全正旋螺纹）
	d）锥螺纹异径型接头示意图（正反旋螺纹）

	图B.3.2-1 直螺纹、锥螺纹异径型接头结构示意图


2  双螺套异径型接头
双螺套异径型接头的结构见图B.3.2-2所示。连接方法同标准型双螺套接头。
	[image: ]

	图B.3.2-2  双螺套异径型接头结构示意图
1-大径钢筋；2-大径端内螺套1；3-锁母；4-外螺套；5-小径端内螺套2；6-小径端钢筋。


B.3.3  套筒挤压异径型接头
相邻规格的套筒挤压异径型接头，采用的是与大径端钢筋规格相同的标准型挤压套筒，使用特制模具进行小径端钢筋挤压连接。连接钢筋直径之差超过两个规格时，异径型挤压套筒应采用专门设计、加工的套筒，连接工艺应符合产品生产操作规程的规定。套筒挤压异径型接头的结构见图B.3.3所示。
	[image: ]

	图B.3.3  套筒挤压异径型接头结构示意图


[bookmark: _Hlk8826854]B.3.4  套筒挤压直螺纹异径型接头
套筒挤压直螺纹异径型接头结构见图B.3.4所示。
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	图B.3.4  异径型套筒挤压直螺纹接头结构示意图
1-钢筋；2-大径端标准套筒1；3-小径端标准套筒2; 4-异径连接螺杆。


通过冷挤压将带有内螺纹的标准套筒1预连接到大直径钢筋上，将带有内螺纹的标准套筒2 预连接到小直径钢筋上。在安装现场将异径连接螺杆与套筒1和套筒2的内螺纹连接。连接工艺应符合产品生产操作规程的规定。
B.3.5  锥套锁紧异径型接头
锥套锁紧异径型接头的结构见图B.3.5所示。结构及连接方法同标准型锥套锁紧接头。
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	图B.3.5  锥套锁紧异径型接头结构示意图
1—锥套；2—异径型锁片；3—锁片保持架


B.4  正反（丝）型接头
B.4.1  螺纹正反（丝）型接头常用于连接钢筋不能旋转，可轴向移动的连接工况，且单根钢筋连接的场合。螺纹正反型接头包含锥螺纹接头、镦粗直螺纹接头、直接滚轧直螺纹接头、剥肋滚轧直螺纹接头、挤压强化锥螺纹接头、套筒挤压直螺纹等类型接头。
B.4.2  直螺纹、锥螺纹正反型接头
直螺纹、锥螺纹正反型接头，采用一端为正旋螺纹、一端为反旋螺纹的正反丝扣套筒，与一端加工正旋螺纹的钢筋，一端加工为反旋螺纹的两个钢筋相连接。
直螺纹正反型接头包含镦粗直螺纹、直接滚轧直螺纹、剥肋滚轧直螺纹等工艺。连接套筒与连接钢筋的螺纹应采用同尺寸直螺纹；锥螺纹正反型接头包含普通锥螺纹、挤压强化锥螺纹等工艺。连接套筒与连接钢筋的螺纹应采用同尺寸锥螺纹。
正反型螺纹接头也可应用于异径型接头中，即一端（大径或小径端）采用正旋螺纹，一端（大径或小径端）采用反旋螺纹。
直螺纹、锥螺纹正反型接头连接时不需要旋转钢筋，仅旋转套筒并同时将连接钢筋向内移动。接头的结构如图B.4.2所示。
	[image: ]
	[image: ]

	a）直螺纹正反型接头结构示意图
	b）锥螺纹正反型接头结构示意图

	图B.4.2  直螺纹、锥螺纹正反型接头结构示意图


B.4.3  套筒挤压直螺纹正反型接头
套筒挤压直螺纹正反型接头接头为B型中一种型式，连接时不需要旋转钢筋，仅旋转正反丝连接螺杆，带挤压套筒的连接钢筋向内移动。接头的结构如图B.4.3所示。
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	图B.4.3  套筒挤压直螺纹正反型接头结构示意图
1-钢筋；2-标准（正丝）套筒；3-反丝套筒；4-正反丝连接螺杆。


B.5  扩口型接头
B.5.1  扩口型接头主要用于直螺纹接头。直螺纹扩口型接头常用于钢筋笼等组合成型钢筋制品的整体钢筋连接场合。
直螺纹扩口型接头，采用一端带有较大内倒角的加长正旋直螺纹套筒，与一端加工为标准长度正旋螺纹的钢筋、一端加工为加长长度正旋螺纹的两个钢筋连接。接头连接前，直螺纹扩口型套筒可预先连接在上侧的组合成型钢筋制品连接钢筋端部，扩口向下，待上部与下部组合成型钢筋制品对接到位后，再将套筒向下旋合到位，必要时可采用锁母锁紧。接头连接工艺应符合产品生产操作规程的规定。
直螺纹扩口型接头的结构如图B.5所示。
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	图B.5  直螺纹扩口型接头结构示意图


B.6 焊接型接头
B.6.1  焊接型接头包含有直螺纹、锥螺纹、双螺套焊接型接头，应用于钢筋与型钢之间的连接。
B.6.2  直螺纹、锥螺纹焊接型接头
[bookmark: _GoBack]直螺纹、锥螺纹焊接型接头，采用直螺纹或锥螺纹焊接型套筒，套筒预先与待连接的型钢焊接，再采用端部带有直螺纹或锥螺纹的连接钢筋，旋转钢筋与直螺纹、锥螺纹焊接型套筒连接。直螺纹、锥螺纹焊接型接头用于钢筋与型钢的逐根连接
直螺纹、锥螺纹焊接型接头的结构见图B.6.2所示。
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	a） 直螺纹焊接型接头结构示意图
1-钢筋；2-焊接型直螺纹套筒；3-型钢
	b） 锥螺纹焊接型接头结构示意图
1-钢筋；2-焊接型锥螺纹套筒；3-型钢

	图B.6.2  直螺纹、锥螺纹焊接型接头结构示意图


B.6.3  双螺套焊接型接头
双螺套焊接型接头可应用于钢筋与型钢、组合成型钢筋制品与型钢的连接。双螺套焊接型接头结构见图B.6.3所示。
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	图B.6.3  焊接型双螺套接头结构示意图
1-钢筋；2-内螺套1；3-锁母；4-外螺套；5-焊接型内螺套2；6-型钢。


B.7  加长型接头
B.7.1  加长型接头主要用于部品钢筋机械连接时，连接钢筋轴向间距较大的工况。加长型接头主要应用于锥套锁紧、双螺套、套筒挤压直螺纹几种类型的接头。
各类型加长型接头，连接钢筋允许的最大钢筋轴向间距尺寸应符合产品设计规定。
B.7.2  锥套锁紧加长型接头
[bookmark: _Hlk8882584]锥套锁紧加长型接头结构见图B.7.2所示。连接方法同锥套锁紧标准型接头。
	[image: ]

	图B.7.2  锥套锁紧加长型接头结构示意图


B.7.3  双螺套加长型接头
双螺套加长型接头结构见图B.7.3所示。连接方法同双螺套标准型接头。
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	图B.7.3  双螺套加长型接头结构示意图
1-钢筋；2-内螺套1；3-锁母；4-加长型外螺套；6-内螺套。


B.7.4  套筒挤压直螺纹加长型（定位加长型）接头
套筒挤压直螺纹定位加长型接头，属套筒挤压直螺纹接头的一种型式。套筒挤压直螺纹加长型（定位加长型）接头结构见图B.7.4所示。
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	A型
1-钢筋；2-套筒1；3-套筒2; 4-定位连接组件（包括螺杆，防松螺母和定位螺母）。
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B型
1-钢筋；2-标准套筒；3-加长套筒；4-标准连接螺杆；5-可调螺杆；6-锁母。
图B.7.4  套筒挤压直螺纹定位加长型接头结构示意图


套筒挤压直螺纹定位加长型接头A型接头连接时，通过冷挤压将带有预制外螺杆的套筒1 及带有内螺纹的套筒2 预连接到钢筋上，在安装现场将定位组件的连接杆3 螺杆端与套筒1 内螺纹连接，再将连接杆3 定位螺母与套筒2 的螺杆连接，最后将防松螺母顶紧，实现不旋转钢筋即可完成连接。
套筒挤压直螺纹定位加长型接头B型接头连接时，通过冷挤压将带有预制内螺纹的标准套筒预连接到钢筋上，在安装现场将加长套筒3、标准连接螺杆4、可调螺杆5与锁母6按图示位置连接，最后将锁母与加长套筒3、图示右侧标准套筒间并紧，实现不旋转钢筋即可完成连接。



[bookmark: _Toc11829391][bookmark: _Toc12954055]本规程用词说明
1  为了便于在执行本规范条文时区别对待，对要求严格程度不同的用词说明如下：
（1）表示很严格，非这样做不可的用词：
正面词采用“必须”，反面词采用“严禁”；
（2）表示严格，在正常情况下均应这样做的用词：
正面词采用“应”，反面词采用“不应”或“不得”；
（3）表示允许稍有选择，在条件许可时首先应这样做的用词：
正面词采用“宜”，反面词采用“不宜”；
表示有选择经，在一定条件下可以这样做的，采用“可”。
2  规范中指定应按其他有关标准、规范执行时，采用“可”。“应符合的规定”或“应按执行”。
[bookmark: _Toc11829392][bookmark: _Toc12954056]
引用标准名录
	1 《钢筋混凝土用钢 第1部分：热轧光圆钢筋》GB 1499.1
2 《钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋》GB 1499.2
3 《钢筋混凝土用余热处理钢筋》GB 13014
4 《质量管理体系 要求》GB/T 19001
5 《合格评定产品认证基础和产品认证方案指南》GB/T 27067
6 《混凝土结构用成型钢筋制品》GB/T 29733-2013
6 《钢筋机械连接技术规程》JGJ 107
7 《钢筋机械连接用套筒》JG/T 163
8 《公路桥梁锥套锁紧钢筋接头技术指南》T/CHTS 10005
9 《钢筋混凝土用不锈钢钢筋》YB/T 4362

24

image2.png




image3.png
aaaaal @%ﬁ*} AR

CIREIEE aeffaﬁ
: 1 \g 3 \\J 1

0% URRER MREn4





image4.jpeg
AR

—

TN

SSS%

Tddda





image5.jpeg
7777 2

i /PSSR
7 Il R - Lo

BRI

TEE 2 MBS L 3B 44MRE 5 RS2
LRERRYE AT ]





image6.jpeg
Yliiiizaszz gz
N Z 22277777
V22004220407




image7.jpeg




image8.png
ARARRRRRRN

rrrrrrrrr





image9.jpeg
e A,
L npasnsgassn v/ o L
W2 2 20243437




image10.png
/'/‘/‘/‘/‘/‘lv‘“ - AN N\ N\
7 J d Jd Jd Jd 7]
PIIITTHIIN NN NN




image11.jpeg
DHHHHDHHHHBY





image12.png
AN fﬁf//{/{/{////////////%\;w‘/‘;‘/‘a
74

NN LTI




image13.jpeg
7 A
e =

57— VA_L
(Tt oo v WY
1R 2 KIEmmERE 1 3B 44MBE  5/AVRIRNIBE 2 6 NEWE
S4B DAL S5 M R R P





image14.png




image15.png
’//ﬁ//‘///‘g_
[ —

1 RRENL SRRER sRER2





image16.png




image17.png




image18.png




image19.png
4
FOJER 28 EH

S
&z i

[@a/alaan

RRRRRE

il o\

:

N

V4 EEYE SRUEH LFR#n#

AV




image20.png
s

‘III MY 2222222222V PP VY,
Mxmmmmm

)

RSN NN NN NN SN NN SN immm l/m Vi
O IRV RIRINY Lz z7aaaa

A

mmwwmmmm:m IIIIIII o000 07 0707277777

DD DD DN B NN NN NN W 2770007000777 7)

77

AN/t i A o A
“I////////////////,

ATTEI I I I N Y

MR
AT EEHHHHE N E WM




image21.png




image22.png
LEA 2 MRRRMMEACER] 3T
TSR A S S MR i




image23.jpeg
e \ /
-] . Z 1 il
| I 20 S T
1{@& \varTil CG

T 2RI L 3B 44MRE SEBMARE2 6 N
TR R A MR R





image24.jpeg
SRRw——

.,’ll’llll





image25.jpeg
i)

7 =<

1t
= I

RN v VW

T 2R L 3BRE 4 InKEVMMRE s ARE2
I RS 5 My R R P





image26.png
W

s

.

W





image27.png
[N
KCIFHE &6 ! Hﬁﬁ

il o D\ M\j

V% DREEE STHEEN UREMYZ STHEAYZ e LER

dll




image1.png
Ecs





