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[bookmark: _Toc21177][bookmark: _Toc22756][bookmark: _Toc18420][bookmark: _Toc6854][bookmark: _Toc29667][bookmark: _Toc15786][bookmark: _Toc14934][bookmark: _Toc28207][bookmark: _Toc28603][bookmark: _Toc27757][bookmark: _Toc21543]钢筋直螺纹连接套筒
1 [bookmark: _Toc19264][bookmark: _Toc13809][bookmark: _Toc31951][bookmark: _Toc8099][bookmark: _Toc26727][bookmark: _Toc29993][bookmark: _Toc6681][bookmark: _Toc12312][bookmark: _Toc11259][bookmark: _Toc3983][bookmark: _Toc2275][bookmark: _Toc43804818]范围
本标准规定了钢筋直螺纹连接套筒(以下简称套筒)的术语和定义、分类与标记、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输及贮存。
本标准适用于混凝土结构中连接符合GB/T 1499.1、GB/T 1499.2 、GB 13014及GB/T 33959规定的直径为 12mm～50mm 的各种钢筋直螺纹连接套筒，用于连接国外钢筋时可参考应用。
2 [bookmark: _Toc5927][bookmark: _Toc23760][bookmark: _Toc24475][bookmark: _Toc22778][bookmark: _Toc18840][bookmark: _Toc13981][bookmark: _Toc16760][bookmark: _Toc43804819][bookmark: _Toc7860][bookmark: _Toc838][bookmark: _Toc16090][bookmark: _Toc28113]规范性引用文件
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
[bookmark: _Toc43804820]GB/T 192 普通螺纹基本牙型
GB/T 197 普通螺纹公差
GB/T 228.1 金属材料拉伸试验第 1 部分：室温试验方法
GB/T 699 优质碳素结构钢
GB/T 702 热轧钢棒尺寸、外形、重量及允许偏差
GB/T 1499.1 钢筋混凝土用钢 第1部分：热轧光圆钢筋
GB/T 1499.2 钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋
GB/T 2975 钢及钢产品力学性能试验取样位置及试样制备
GB/T 3077合金结构钢
GB/T 3639 冷拔或冷轧精密无缝钢管
GB/T 8162 结构用无缝钢管
GB/T 9174 一般货物运输包装通用技术条件
GB 13014  钢筋混凝土用余热处理钢筋
GB/T 17395 无缝钢管尺寸、外形、重量及允许偏差
GB/T 33959 钢筋混凝土用不锈钢钢筋
GB 50010 混凝土结构设计规范
GB 50661 钢结构焊接规范
JGJ 107 钢筋机械连接技术规程
JG/T 163 钢筋机械连接用套筒
YB/T 5222 优质碳素结构钢热轧和锻制圆管坯
3 [bookmark: _Toc24297][bookmark: _Toc27263][bookmark: _Toc11327][bookmark: _Toc141][bookmark: _Toc24362][bookmark: _Toc8092][bookmark: _Toc2985][bookmark: _Toc25894][bookmark: _Toc10373][bookmark: _Toc17513][bookmark: _Toc18970]术语和定义
JG/T 163-2013、JGJ 107-2016界定的以及下列术语和定义适用于本文件。
[bookmark: _Toc11745][bookmark: _Toc29393][bookmark: _Toc6304][bookmark: _Toc8869][bookmark: _Toc43804825][bookmark: _Hlk494196825]3.1 
[bookmark: _Toc7595][bookmark: _Toc30585][bookmark: _Toc20252][bookmark: _Toc6187]单体式直螺纹套筒 integrated parallel threaded coupler
[bookmark: _Toc13785][bookmark: _Toc30819][bookmark: _Toc20082][bookmark: _Toc3432]钢筋直螺纹连接套筒为单件的直螺纹套筒，如标准型直螺纹套筒、正反丝扣型直螺纹套筒、异径型直螺纹套筒、扩口型直螺纹套筒、可焊型直螺纹套筒等。
[bookmark: _Toc29564][bookmark: _Toc8787][bookmark: _Toc32040][bookmark: _Toc6415]3.2 
[bookmark: _Toc14572][bookmark: _Toc15411][bookmark: _Toc19035][bookmark: _Toc24048]组合式直螺纹套筒 combined parallel threaded coupler
[bookmark: _Toc1984][bookmark: _Toc12771][bookmark: _Toc13978][bookmark: _Toc11101]由两件或两件以上组成的直螺纹套筒，如分体式直螺纹套筒、径向套筒挤压型直螺纹套筒、轴向套筒挤压型直螺纹套筒和摩擦焊型直螺纹套筒等。
[bookmark: _Toc30292][bookmark: _Toc32425][bookmark: _Toc4973][bookmark: _Toc6536]3.3
可焊型直螺纹套筒 weldable parallel threaded coupler
用于与钢结构焊接实现钢筋与钢结构机械连接的直螺纹连接套筒。
[bookmark: _Toc19270][bookmark: _Toc1780][bookmark: _Toc14707][bookmark: _Toc6281]3.4
挤压强化（剥肋）滚轧直螺纹套筒 parallel threaded coupler for splicing rebars with rib stripped befor rolling of threads
用于连接钢筋端部经挤压强化处理后再（剥肋）滚轧加工成直螺纹钢筋端头的直螺纹套筒，即被连接钢筋端部先经纵、横肋挤压强化后再(剥肋)滚轧加工成直螺纹。
[bookmark: _Toc9494][bookmark: _Toc24972][bookmark: _Toc9073][bookmark: _Toc27504]3.5
分体式直螺纹套筒 splited parallel threaded coupler
将直螺纹套筒沿中心轴线一分为二后再用两个锥锁套把两个半套筒通过专用机具轴向向内夹紧形成一体的直螺纹套筒，套筒由两个半套筒和两个锥锁套组成。
[bookmark: _Toc27927][bookmark: _Toc27507][bookmark: _Toc31611][bookmark: _Toc23892]3.6
径向挤压型直螺纹套筒 radial extrusion parallel threaded coupler
将带有连接螺杆的套筒和带有内螺纹的套筒与钢筋通过径向挤压实现连接后，再将套筒带有的连接螺杆与套筒带有的内螺纹通过螺纹副连接为一体的直螺纹套筒。
[bookmark: _Toc5338][bookmark: _Toc31296][bookmark: _Toc21060][bookmark: _Toc9531]3.7
轴向挤压型直螺纹套筒 axial extrusion parallel threaded coupler
将带有连接螺杆的套筒和带有内螺纹的套筒与钢筋通过轴向挤压实现连接后，再将套筒带有的连接螺杆与套筒带有的内螺纹通过螺纹副连接为一体的直螺纹套筒。
[bookmark: _Toc247][bookmark: _Toc23267][bookmark: _Toc7063][bookmark: _Toc11544]3.8
摩擦焊型直螺纹套筒parallel threaded coupler of friction welded
用于连接通过摩擦焊工艺将钢筋与螺杆焊接成一体带螺杆钢筋的直螺纹套筒，即套筒由两个待与钢筋摩擦焊接螺杆和一个直螺纹套筒共同组成。
[bookmark: _Toc13323][bookmark: _Toc19299][bookmark: _Toc28410][bookmark: _Toc15177]3.9
锁母  locking nut
用于消除螺纹副配合间隙将钢筋丝头或连接螺杆与内螺纹套筒相互锁紧的螺母，通常锁母与内螺纹套筒和加长丝头或连接螺杆配合使用。
3.10 套筒原材料 the raw material of coupler
采用机械切削加工方式加工套筒前的坯料，通常有以下几种套筒原材料：
——采用圆棒料经切削加工而形成套筒的，其原材料为加工套筒的圆棒料；
——采用无缝钢管经切削加工而形成套筒的，其原材料为加工套筒的无缝钢管；
——采用冷锻或热锻的套筒坯料经切削加工而形成套筒的，其原材料为冷锻或热锻后的坯料。

4 [bookmark: _Toc1993][bookmark: _Toc334531839][bookmark: _Toc4381][bookmark: _Toc25723][bookmark: _Toc334532059][bookmark: _Toc1082][bookmark: _Toc13552][bookmark: _Toc318214475][bookmark: _Toc619][bookmark: _Toc3163][bookmark: _Toc318211585][bookmark: _Toc3505][bookmark: _Toc3259][bookmark: _Toc3825][bookmark: _Toc14390][bookmark: _Toc43804826]分类与标记
[bookmark: _Toc318211586][bookmark: _Toc318214476][bookmark: _Toc295902650][bookmark: _Toc295900152][bookmark: _Toc295890941][bookmark: _Toc334532060][bookmark: _Toc295757315][bookmark: _Toc43804832]4.1 分类
4.1.1 套筒按钢筋端部加工方式分为镦粗直螺纹套筒、剥肋滚轧直螺纹套筒、直接滚轧直螺纹套筒、挤压强化滚轧直螺纹套筒和钢筋不加工丝头连接的套筒。
4.1.2套筒按加工螺纹前毛坯料的加工工艺分为圆钢加工直螺纹套筒、钢管加工直螺纹套筒、冷锻管坯加工直螺纹套筒、热锻管坯加工直螺纹套筒、铸造管坯加工直螺纹套筒和其他加工工艺直螺纹套筒（含两种或两种以上加工工艺）等。
4.1.3 套筒按结构形式分为单体式直螺纹套筒和组合型直螺纹套筒，单体式直螺纹套筒分为标准型直螺纹套筒、正反丝扣型直螺纹套筒、异径型直螺纹套筒、扩口型直螺纹套筒和可焊型直螺纹套筒；组合型直螺纹套筒分为分体式直螺纹套筒、径向挤压型直螺纹套筒、轴向挤压型直螺纹套筒和摩擦焊型直螺纹套筒等，典型套筒结构形式见附录A。
4.1.4 套筒按适用于被连接钢筋最高强度级别分为400MPa级和500MPa级直螺纹套筒。

4.2 标记
4.2.1套筒的标记应由套筒名称代号、加工工艺代号、结构形式代号、钢筋级别代号和钢筋公称直径主参数代号五部分组成。
4.2.1.1 套筒名称代号见表1。
[bookmark: _Toc18915]表1  套筒名称代号
	套筒分类
	镦粗
直螺纹套筒
	剥肋滚轧
直螺纹套筒
	直接滚轧
直螺纹套筒
	挤压强化滚轧直螺纹套筒
	钢筋不加工丝头连接的套筒

	加工方式代号
	D
	B
	Z
	Q
	N


4.2.1.2加工工艺代号见表2。
表2  加工工艺代号
	加工工艺分类
	圆钢加工
	钢管加工（包括热轧管、精轧管、冷轧管、冷拔管）
	冷锻管坯加工
	热锻管坯加工
	铸造管坯加工
	其他加工工艺

	加工工艺代号
	Y
	G
	L
	R
	Z
	T


4.2.1.3结构形式代号见表3。
表3 结构形式代号
	结构形式
	标准型直螺纹套筒
	正反丝型直螺纹套筒
	异径型直螺纹套筒
	扩口型直螺纹套筒
	可焊型直螺纹套筒
	分体式直螺纹套筒
	径向挤压型直螺纹套筒
	轴向挤压型直螺纹套筒
	摩擦焊直螺纹套筒

	结构形式代号
	B
	F
	Y
	K
	H
	T
	J
	Z
	M


4.2.1.4钢筋强度级别代号见表4。
表4  钢筋强度级别代号
	被连接钢筋强度级别
	400MPa级
	500MPa级

	钢筋强度级别代号
	4
	5

	注：钢筋强度级别指钢筋屈服强度标准值。


4.2.1.5钢筋公称直径代号见表5。
表5  钢筋规格代号
	公称直径（mm）
	12
	14
	16
	18
	20
	22
	25
	28
	32
	36
	40
	50

	钢筋公称直径代号
	12
	14
	16
	18
	20
	22
	25
	28
	32
	36
	40
	50

	注：异径型套筒的钢筋直径主参数代号为“小径/大径”。




4.2.2套筒标记表示如下：






钢筋公称直径代号
钢筋强度级别代号
结构形式代号
加工工艺代号
钢筋名称代号
标记示例： 
示例1：
镦粗直螺纹套筒、钢管加工、扩口型，用于连接400MPa级、直径40mm的钢筋连接用套筒表示为：DGK4-40。
示例2：
直接滚轧直螺纹套筒、圆钢加工、异径型，用于连接500MPa级、直径20mm/25mm的钢筋连接用套筒表示为：
ZYY5-20/25。
示例3：
钢筋不加工丝头连接的套筒、采用圆棒料加工、摩擦焊直螺纹套筒、用于连接500MPa级、直径25mm的钢筋连接用套筒表示为：NYM5-25。
5 [bookmark: _Toc16727][bookmark: _Toc5962][bookmark: _Toc30713][bookmark: _Toc23099][bookmark: _Toc28875][bookmark: _Toc7652][bookmark: _Toc4605][bookmark: _Toc2468][bookmark: _Toc25828][bookmark: _Toc13949][bookmark: _Toc28407]要求
[bookmark: _Toc334532068][bookmark: _Toc295757319][bookmark: _Toc318211594][bookmark: _Toc295890945][bookmark: _Toc295902654][bookmark: _Toc318214484][bookmark: _Toc295900156]5.1一般要求
5.1.1 套筒的抗拉承载力和屈服承载力的设计应符合下列规定：
5.1.1.1 套筒设计屈服承载力标准值不应小于被连接钢筋屈服承载力标准值。
5.1.1.2 套筒设计抗拉承载力标准值不应小于被连接钢筋抗拉承载力标准值的1.1倍。
承载力的计算公式如下：


  


式中：

——套筒原材料屈服强度标准值；

——套筒横截面面积；

——钢筋屈服强度标准值；

——钢筋横截面面积；

——套筒原材料抗拉强度标准值；

——钢筋抗拉强度标准值。
5.1.1.3 套筒用原材料的抗拉强度和屈服强度的设计标准强度值应符合所用材料现行国家标准或行业标准的规定，相关标准对抗拉强度和屈服强度的数值为区间范围时，取最小值进行设计计算，20Cr和40Cr分别按牌号25钢和45号优质碳素结构钢的标准强度值进行设计计算。
5.1.1.4冷锻加工直螺纹套筒应按冷锻前所用材料的抗拉强度和屈服强度标准值进行设计计算。
5.1.2 套筒设计时应设计钢筋与套筒、组合式套筒各组件间螺纹副连接消除间隙的结构，常用套筒消除连接螺纹间隙的方式见附录B。
5.1.2.1 单体式直螺纹套筒
单体式直螺纹套筒应通过钢筋丝头端部顶紧的方式实现钢筋丝头的锁紧，亦可采用锁母锁紧的方式，见附录B。采用钢筋丝头头部顶紧的套筒设计要求如下：
a）正反丝扣型直螺纹套筒内螺纹中间位置应设置退刀槽；
b）异径型直螺纹套筒大端一侧内螺纹底部位置应设置退刀槽；
c）可焊型直螺纹套筒通过与型材的焊接，应形成钢筋丝头与型材结合面顶紧的结构；
d）采用锁母锁紧的形式时，在保证螺纹旋合长度的情况下，套筒内螺纹可不设置退刀槽。
5.1.2.2  组合式直螺纹套筒锁紧结构
    a）组合式直螺纹套筒与钢筋丝头的锁紧应采用钢筋丝头头部与套筒凸台顶紧、锁母锁紧和螺纹径向压紧的形式。采用钢筋丝头头部与套筒凸台顶紧的筒体，其螺纹底部应设有退刀槽。
b) 组合式直螺纹套筒组件间的锁紧应采用两螺杆头端顶紧、单螺杆头底顶紧、螺杆根部与轴肩锁紧、锁母锁紧、径向压紧和轴向压紧等形式。
① 两螺杆头端顶紧的套筒结构设计应与单体式直螺纹套筒的结构相同；
② 单螺杆头部顶紧的套筒结构设计应与组合式直螺纹套筒和钢筋丝头头部顶紧的结构相同；
③ 螺杆根部与轴肩锁紧的套筒结构设计宜采用螺杆根部加工退刀槽或套筒端部局部加工成光孔的方式，保证螺纹旋入时螺杆的轴肩与套筒的轴肩锁紧。
c）套筒退刀槽结构不应用螺纹交叉或过渡螺尾的结构代替，见附录B.3。
d) 不应采用钢筋丝头（螺杆）的螺尾与套筒锁紧。
5.1.3 分体式直螺纹套筒的锥锁套和半套筒锁紧后应保证自锁，其自锁锥角应小于对应材料的自锁角。
5.1.4 分体式直螺纹套筒筒体采用机械加工时，宜采用同一个直螺纹套筒剖开加工，配对使用；采用模锻等加工工艺在保证内螺纹互换一致性时，两个半套筒亦可单独加工。
5.1.5 套筒设计除满足屈服强度、抗拉强度计算外，尚应满足加工工艺和现场施工要求，设计图样应至少包括外径、长度、内孔、螺纹、倒角等尺寸及粗糙度等要求。
5.1.6 套筒及采用套筒连接的钢筋接头，除满足本标准外，尚应满足JG/T 163、JGJ 107的有关规定。
5.1.7 套筒出厂前应进行非油性材料的防锈处理。
5.2 原材料
5.2.1套筒原材料宜采用45号优质碳素结构钢，其圆钢和无缝钢管的外形、尺寸、重量及其允许偏差、力学性能应符合GB/T 699、GB/T 702、GB/T 3639、GB/T 8162和GB/T 17395的规定。
5.2.1.1套筒原材料采用冷拔或冷轧的45号优质碳素结构钢无缝钢管时应进行退火处理，退火后其抗拉强度不应大于800MPa，断后伸长率δ5不宜小于14%。
5.2.1.2冷拔或冷轧精密无缝钢管所用管坯钢应符合YB/T 5222的规定。
5.2.2 套筒原材料采用40Cr时，其圆钢和无缝钢管的外形、尺寸、重量及其允许偏差、力学性能应符合GB/T 3077、GB/T 702、GB/T 8162和GB/T 17395的规定。
5.2.3 采用冷锻管坯加工成型的套筒，冷锻管坯宜进行退火处理，且套筒设计时不应利用经冷锻加工提高的强度减少套筒横截面面积。
5.2.4 热锻管坯加工直螺纹套筒原材料性能不应低于GB/T 699标准规定的45号优质碳素结构钢力学性能指标，套筒横截面面积设计计算时应采用原材料力学性能指标。
5.2.5 可焊型直螺纹套筒原材料的碳当量Cev不应大于GB 50661规定的 0.5% ，宜选用Q355或20Cr。
5.2.6 轴向和径向挤压型直螺纹套筒挤压段原材料的延性应满足挤压延性要求，挤压后不应出现裂纹等现象。
[bookmark: _Toc318214487][bookmark: _Toc318211597][bookmark: _Toc334532071]5.2.7 套筒原材料可选用符合抗拉承载力、屈服承载力设计要求并经接头型式检验证明符合JGJ 107中接头性能规定的其他钢材。严禁采用废旧钢材未经重新冶炼加工钢管、套筒坯料和套筒。
5.3 套筒尺寸及偏差
[bookmark: _Toc12189]5.3.1  原材料材质为45号钢和40Cr的圆柱形标准型和正反丝扣型直螺纹套筒的外径、长度最小尺寸及螺纹尺寸应符合附录C的规定。
5.3.2 原材料材质为45号钢和40Cr的非圆柱形套筒的长度和横截面面积不应小于按附录C圆柱形套筒长度和外径尺寸计算的横截面面积。其他原材料加工的套筒最小外径、长度尺寸及螺纹尺寸应符合设计要求。
5.3.3 异径型直螺纹套筒最小外径不应小于大直径标准型直螺纹套筒外径尺寸，异径型直螺纹套筒最小长度不应小于大、小端钢筋直径标准型直螺纹套筒长度之和的1/2。
5.3.4 分体式直螺纹套筒最小长度不应小于标准型直螺纹套筒长度+2P，最大受力横截面面积不应小于相同规格标准型直螺纹套筒的横截面面积。
5.3.5 锁母的最小长度（或厚度）不应小于4P。
5.3.6 其他原材料、结构形式套筒的最小外径、长度尺寸及螺纹尺寸和组合套筒非钢筋丝头旋合件的最小外径、长度尺寸及螺纹尺寸应符合设计要求。
5.3.7 套筒螺纹宜采用附录D规定的螺距和GB/T 192规定的60°牙型角，采用60°和75°牙型角的螺纹公称直径（大径）、中径及小径的设计计算应符合附录E的规定。
5.3.8 螺纹牙型应饱满，不应有磕碰、乱扣和毛刺等缺陷，螺纹表面粗糙度Ra不应大于6.3um。
5.3.9 套筒螺纹宜采用数控机床车削或丝锥加工的方式加工，丝锥加工螺纹宜采用单向攻丝或攻丝反转退出丝锥的方式。
5.3.10 套筒尺寸、螺纹的偏差应符合表6的规定。
[bookmark: _Toc318210988][bookmark: _Toc334532073][bookmark: _Toc318214489][bookmark: _Toc334531847][bookmark: _Toc318211599]
[bookmark: _Toc12199]表6 圆柱形直螺纹套筒尺寸、螺纹的允许偏差
[bookmark: _Toc13495]单位为毫米
	外径（D）允许偏差
	长度（L）允许偏差
	螺纹公差

	加工表面
	非加工表面
	

	应符合附录C的规定

	

	20<D≤30，±0.5；
30<D≤50，±0.6；
D>50，±0.80
	
	



5.3.11 非圆柱形套筒的尺寸偏差应符合相应的套筒设计规定。
5.4 螺纹退刀槽与端面顶紧结构
5.4.1 螺纹退刀槽宽度不应少于2P，内螺纹退刀槽直径为M～（M+0.5）（M为螺纹公称直径），外螺纹退刀槽的直径为（d1-0.5）～d1(d1为螺杆螺纹的小径)。
5.4.2 采用轴肩锁紧的套筒端部局部加工成光孔时，光孔的宽度和内径应与内螺纹退刀槽尺寸相同。
5.4.3 当与螺杆（钢筋丝头）头部顶紧的套筒底面为盲孔或通孔时，盲孔或通孔长度不应小于3mm；底面为通孔时，螺纹小径与通孔直径差应符合表7的规定。
[bookmark: _Toc32683]表7 螺纹小径与通孔直径差
[bookmark: _Toc4946]单位为毫米
	钢筋直径范围
	12～16
	18～25
	28～50

	螺纹小径与通孔直径差
	≥2
	≥3
	≥4



5.5 倒角
5.5.1 套筒或套筒组件外径端面应加工45°倒角，倒角尺寸为1mm～2mm。
5.5.2 套筒或套筒组件内螺纹入口端面应采用120°倒角，端面倒角后的直径为（1～1.05）倍的螺纹公称直径。
5.5.3 设有螺纹杆构造的连接件的外螺纹始端端面应采用45°倒角，倒角深度应不小于螺纹牙型高度。
5.5.4 扩口型直螺纹套筒扩口（倒角）角度和尺寸应符合设计要求，倒角后螺纹旋合长度不应小于标准型直螺纹套筒的长度。
5.5.5 可焊型直螺纹套筒与钢结构焊接处的焊接坡口（倒角）尺寸应符合设计要求。
5.6 外观
5.6.1 除采用圆棒料或热锻工艺加工的套筒外表面宜为加工面外，采用钢管或其他工艺生产的套筒外表面不宜采用机械加工，宜为原材原始自然表面。
[bookmark: _Toc329354988][bookmark: _Toc329960339][bookmark: _Toc329960419]5.6.2 机械加工套筒外表面的端面和边棱处应无尖棱、毛刺。
5.6.3 套筒应无肉眼可见裂纹或其他缺陷。
5.6.4 套筒表面允许有少量锈斑或浮锈，不应有锈皮。
5.6.5 套筒表面标识和标记应应清晰可见，并符合4.2.1和8.1的规定。
5.7 力学性能
5.7.1套筒实测极限抗拉承载力不应小于被连接钢筋抗拉承载力标准值的1.1倍，屈服承载力不应小于被连接钢筋屈服承载力的标准值。
[bookmark: _Toc318211602][bookmark: _Toc318214492][bookmark: _Toc334532076]5.7.2 套筒除应符合5.7.1的规定外，尚应根据JGJ 107中钢筋接头的性能等级，将套筒与钢筋装配成接头后进行接头型式检验，其性能应符合表8、表9 钢筋接头的强度和变形性能的规定。
表8  钢筋接头的抗拉强度
	接头等级
	Ⅰ级
	Ⅱ级
	Ⅲ级

	抗拉强度
	
     断于钢筋
或

 断于接头
	

	


	
注：1.—— 接头试件实测抗拉强度；

—— 钢筋抗拉强度标准值；

—— 钢筋屈服强度标准值；
2.钢筋拉断是指断于钢筋母材、套筒外钢筋丝头和钢筋镦粗过渡段；
3.套筒破坏是指断于套筒、套筒纵向开裂、钢筋从套筒中拔出和其他套筒连接件破坏。


表9  钢筋接头的变形性能
	接头等级
	Ⅰ级
	Ⅱ级
	Ⅲ级

	单向
拉伸
	残余变形
(mm)
	u0≤0.10 (d≤32)
u0≤0.14 (d＞32)
	u0≤0.14 (d≤32)
u0≤0.16 (d＞32)
	u0≤0.14 (d≤32)
u0≤0.16 (d＞32)

	
	最大力
总伸长率（%）
	
≥6.0
	
≥6.0
	
≥3.0

	高应力
反复拉压
	残余变形
(mm)
	
≤0.3
	
≤0.3
	
≤0.3

	大变形
反复拉压
	残余变形
(mm)
	
≤0.3
且

≤0.6
	
≤0.3
且

≤0.6
	
≤0.6

	

注1：—— 接头试件加载至0.6并卸载后在规定标距内的残余变形；

—— 接头经高应力反复拉压20次后的残余变形；

—— 接头经大变形反复拉压4次后的残余变形；

—— 接头经大变形反复拉压8次后的残余变形；

—— 接头试件的最大力总伸长率。


   注2：当频遇荷载组合下，构件中钢筋应力明显高于0.6时，设计部门可对单向拉伸残余变形u0的加载峰值提
出调整要求。



5.7.3 套筒用于有疲劳性能要求的钢筋连接时，设计应根据钢筋应力幅提出套筒连接接头的抗疲劳性能要求。当设计无专门要求时，剥肋滚轧直螺纹钢筋接头和镦粗直螺纹钢筋接头的疲劳应力幅限值不应小于现行国家标准《混凝土结构设计规范》GB 50010中普通钢筋疲劳应力幅限值的80%。
5.8 套筒生产
5.8.1质量控制
a） 套筒生产企业应发布包括本企业产品规格、型式、尺寸及偏差、质量控制方法、检验项目与制度、不合格品处理规则等内容的企业标准。
b） 套筒生产企业宜取得有效的GB/T 19001/ISO 9001质量管理体系认证证书和建设工程钢筋机械连接接头产品认证证书或钢筋机械连接套筒绿色产品证书。
5.8.2 在制品检验
套筒在制品检验项目应至少包括外径、长度、螺纹中径、螺纹小径、退刀槽及倒角检验。
5.8.3可追溯性
a） 套筒应按4.2、8.1的规定在其外表面刻印标记和标志。
b）套筒批号应与原材料检验报告、发货或出库凭单、产品检验记录、产品合格证、产品质量证明书等记录相对应；
c）套筒批号有关记录的保存期应不少于3年。
6 [bookmark: _Toc12801][bookmark: _Toc334532078][bookmark: _Toc295890948][bookmark: _Toc295900159][bookmark: _Toc318211606][bookmark: _Toc295902657][bookmark: _Toc27684][bookmark: _Toc26555][bookmark: _Toc31920][bookmark: _Toc334531849][bookmark: _Toc318214496][bookmark: _Toc4901][bookmark: _Toc16486][bookmark: _Toc15715][bookmark: _Toc30505][bookmark: _Toc2811][bookmark: _Toc4465][bookmark: _Toc8735][bookmark: _Toc295757323]试验方法
[bookmark: _Toc318214497][bookmark: _Toc318211607][bookmark: _Toc334532079]6.1原材料
6.1.1 检验条件
套筒原材料检验应在套筒正式生产前进行。
6.1.2 外观及尺寸
套筒原材料的外观及尺寸检验方法按照国家现行有关标准的规定进行，外观采用目测方法逐根进行检验，尺寸采用游标卡尺、千分尺或专用量具进行检验。
6.1.3 力学性能
a）套筒原材料力学性能试验取样位置及试样制备应按照GB/T 2975的规定进行，试样取样应在外观检验合格的原材料上取样。
b）套筒原材料的力学性能应按照GB/T 228.1的规定进行，测量原材料的抗拉强度、屈服强度和断后伸长率。
c）对于冷、热锻套筒管坯无法取样时，应将管坯加工完成螺纹后使用带螺纹的高强试棒连接后做力性性能试验，试棒强度不足以拉断套筒时，可采用切削方式加工套筒外径，使其满足试验拉断要求。计算套筒横截面积时，内孔直径按螺纹公称直径取值。

[bookmark: _Toc318211615][bookmark: _Toc334532080][bookmark: _Toc318214505]6.2直螺纹套筒
6.2.1  外观及几何尺寸
[bookmark: _Toc318211005][bookmark: _Toc334531850][bookmark: _Toc334532081][bookmark: _Toc318211616][bookmark: _Toc318214506]套筒外观及几何尺寸的检验项目、量具、检具、检验方法应符合表10的规定。
[bookmark: _Toc25465]表10 套筒外观及几何尺寸的检验项目、量具、检具、检验方法
	序号
	检验项目
	量具、检具名称
	检验方法

	1
	外观
	-
	目测。

	2
	外形尺寸
	游标卡尺或专用量具
	不少于2个方向进行测量。

	3
	螺纹中径
	通端螺纹塞规
	应与套筒工作内螺纹旋合通过，见图1a)。

	
	
	止端螺纹塞规
	允许与套筒工作内螺纹两端的螺纹部分旋合，旋合量应不超过三个螺距，见图1b)。

	4
	螺纹小径
	光面卡规或游标卡尺
	在套筒螺纹两端，不少于2个方向分别进行测量，取其算数平均值。

	5
	牙型及粗糙度
	牙型规、样块
	测量、比对。

	6
	退刀槽
	沟槽卡尺
	不少于2个方向分别进行测量，取其算数平均值。

	7
	倒角
	游标卡尺
	测量


[image: ][image: ]







a) 套筒螺纹中径通端检验示意图            b) 套筒螺纹中径止端检验示意图
标引序号说明：
1——套筒；
2——通端螺纹塞规；
3——止端螺纹塞规。
注：p指螺纹螺距。
图1 套筒螺纹中径检验示意图

6.2.2 力学性能
6.2.2.1 套筒抗拉承载力采用带外螺纹高强度工具杆与套筒按表12规定的拧紧扭矩旋紧后进行检验，工具杆的实际承载力不应小于被检验钢筋受拉承载力标准值的1.2倍。宜可采用超强试验用钢筋检验，超强试验用钢筋实际承载力不应小于被检验钢筋受拉承载力标准值的1.1倍。套筒的实测受拉承载力达到被连接钢筋受拉承载力标准值的1.1倍时，可结束试验。
6.2.2.2 套筒型式检验的力学性能采用套筒与钢筋连接后的钢筋接头试件进行检验。套筒接头用钢筋取材、钢筋丝头加工、套筒安装和接头试验方法应符合JGJ 107的规定，检测接头的单向拉伸性能、高应力反复拉压性能和大变形反复拉压性能，试验用钢筋抗拉强度不应低于其标准值的1.1倍。
6.2.2.3 套筒进场检验的力学性能按照JGJ 107规定进行接头单向拉伸试验，检测接头的抗拉强度和残余变形，可用JGJ 107规定的接头工艺检验结果代替当批次套筒的进场检验。
6.2.2.4 套筒连接钢筋接头的抗疲劳性能型式检验应按表11的要求和JGJ 107的规定进行疲劳性能检验。
表11  HRB400钢筋接头疲劳性能检验的应力幅和最大应力
	应力组别
	最小与最大应力比值ρ
	应力幅值（MPa）
	最大应力（MPa）

	第一组
	0.70～0.75
	60
	230

	第二组
	0.45～0.50
	100
	190

	第三组
	0.25～0.30
	120
	165



6.2.2.5 套筒连接钢筋接头的疲劳性能型式检验试件应符合以下要求：
1.应取直径不小于32mm钢筋做6根接头试件，分为2组，每组3根；
2.任选表11中的2组应力进行试验；
3.经200万次加载后，全部试件均未破坏，该批疲劳试件型式检验应评为合格。

7 [bookmark: _Toc28070][bookmark: _Toc8482][bookmark: _Toc16393][bookmark: _Toc295890949][bookmark: _Toc334532084][bookmark: _Toc14163][bookmark: _Toc295900162][bookmark: _Toc17973][bookmark: _Toc30496][bookmark: _Toc295902660][bookmark: _Toc318211619][bookmark: _Toc295757324][bookmark: _Toc5940][bookmark: _Toc9225][bookmark: _Toc3361][bookmark: _Toc3114][bookmark: _Toc334531853][bookmark: _Toc16794][bookmark: _Toc318214509]检验规则
[bookmark: _Toc318211620][bookmark: _Toc334532085][bookmark: _Toc318214510]7.1原材料
7.1.2 检验项目及判定依据
套筒原材料应按照6.1.2、6.1.3的规定进行原材料外观、尺寸检验和力学性能试验，试验结果应满足5.2的要求。
7.1.3 判定规则
套筒原材料检验应按批检查与验收。钢棒以同一牌号、同一炉号、同一加工方法、同一尺寸、同一交货状态、同一热处理制度（或炉次）为一验收批；钢管以同一牌号、同一炉号、同一规格、同一热处理制度（或炉次）为一验收批，每批钢管不超过200根；冷（热）锻管坯以同一牌号、同一规格、同一热处理制度（或炉次）1000个为一验收批。每一验收批随机抽取10件进行外观和尺寸检验，当检验结果符合5.2要求时判定该批原材料外观和尺寸合格；当出现1根不合格时随机加倍抽检，如果全部合格时则判定该批外观和尺寸为合格；如果仍有1根不合格，则逐根检查，检查合格后方能使用。在每一验收批外观和尺寸检验合格的原材料上随机抽取2个试样进行力学性能检验，且每个试样应取自不同根原材料，如果2个试样的力学性能符合5.2要求时，则判定该验收批原材料力学性能合格；如果有1个试样不合格，应加倍随机抽检，全部合格时仍判定该批力学性能合格；如果还有1根不合格，则应逐根检验合格后方能加工使用或者判定该批为不合格。
[bookmark: _Toc334532088][bookmark: _Toc318211622][bookmark: _Toc318214512]7.2 套筒
7.2.1  分类
套筒检验分出厂检验、型式检验、现场检验三类。
7.2.2  出厂检验
7.2.2.1 套筒出厂检验项目、检验方法和判定依据见表12。
[bookmark: _Toc4490]表12 套筒检验项目、检验方法和判定依据
	
序号
	检验项目
	检验方法
	判定依据
	出厂检验
	型式检验
	进场检验

	1
	外观
	6.2.1
	5.6
	√
	√
	√

	2
	外形尺寸
	
	

5.3

	√
	√
	√

	3
	螺纹尺寸
	螺纹中径
	
	
	√
	√
	√

	4
	
	螺纹小径
	
	
	√
	√
	

	5
	
	牙型及粗糙度
	
	
	√
	√
	

	6
	退刀槽
	
	5.4
	√
	√
	

	7
	倒角
	
	5.5
	√
	√
	

	8
	
套筒力学性能
	套筒承载力
	6.2.2.1
	5.7.1
	√
	
	

	9
	
	单向拉伸试验
	6.2.2.2
	5.7.2
	
	√
	√

	10
	
	高应力反复拉压试验
	
	
	
	√
	

	11
	
	大变形反复拉压试验
	
	
	
	√
	

	注：套筒型式检验中5.7.2要求的力学性能试验，可用按JGJ 107连接接头的型式检验代替，不需重复。


7.2.2.2 判定规则
1） 外观及尺寸检验
以连续生产的同原材料、同类型、同规格、同批号的1000个或少于1000个套筒为一个验收批，随机抽取10%个进行检验。合格率不低于95%时，应评为该验收批合格；当合格率低于95%时，应另取加倍数量重做检验，当加倍抽检后的合格率不低于95%时，应评定该验收批合格，若仍小于95%时，该验收批应逐个检验，合格者方可出厂。当连续十个验收批一次抽检均合格时，抽检比例可由10%减为5%。
2） 套筒承载力
以连续生产的同原材料、同类型、同规格、同批号的套筒的1000个或少于1000个套筒为一个验收批，每批随机抽取3个套筒进行套筒承载力试验。当3个试件均合格时，该验收批应评为合格，当有1个试件不合格时，应随机再抽取6个试件进行复检，当复检的试件全部合格时，可评定该验收批为合格；复检中如仍有1个试件不合格，则该验收批判定为不合格。当连续十个验收批一次抽检均合格时，验收批的套筒数量可扩大1倍。
[bookmark: _Toc318214514][bookmark: _Toc318207271][bookmark: _Toc318211013][bookmark: _Toc318211624]7.2.3  型式检验
7.2.3.1 在下列情况下应进行套筒的型式检验：
a）套筒产品定型时；
b）套筒材料、工艺、规格和尺寸进行改动时；
c）型式检验报告超过4年时。
7.2.3.2 套筒型式检验项目、检验方法和判定依据见表12。
7.2.3.3 检验规则
1） 对每种型式、级别、规格、材料、工艺的单体式钢筋直螺纹连接套筒，应选用标准型套筒接头进行型式检验；不同型式的组合型直螺纹连接套筒应按照技术提供单位提供的同径组合型直螺纹连接套筒连接施工操作技术规程做套筒接头型式检验，接头试件数量不应少于9个。其中，单向拉伸试件不应少于3个，高应力反复拉压试件不应少于3个，大变形反复拉压试件不应少于3个。同时，应另取3根钢筋试件做抗拉强度试验。全部试件用钢筋宜在同一根钢筋上截取。
2） 用于型式检验的钢筋直螺纹连接套筒接头试件应散件送达检验单位，由型式检验单位先对送样的套筒进行外观、尺寸和标志检验，检验合格后由型式检验单位或在其监督下由套筒生产单位或者接头技术提供单位按表13规定的扭矩进行装配。型式检验试件必须采用未经预拉的试件。
表13  钢筋直螺纹连接套筒接头安装时的最小拧紧扭矩值
	钢筋直径 （mm）
	12～16
	18～20
	22～25
	28～32
	36～40
	50

	拧紧扭矩（N· m）
	100
	200
	260
	320
	360
	460

	注： 本表中的扭矩值，是指钢筋丝头与直螺纹套筒或者锁母之间的拧紧扭矩，对直螺纹接头是最小安装拧紧扭矩值；挤压型直螺纹套筒、摩擦焊型直螺纹套筒的安装时的最小拧紧扭矩也执行本标准。


3） 用于型式检验的分体式直螺纹套筒接头、挤压型直螺纹套筒接头、摩擦焊型直螺纹套筒接头试件非拧紧连接部分允许连接后送达检验单位，送检单位应同时提供9个同批号套筒供型式检验单位进行外观、尺寸和标记检验。型式检验试件必须采用未经预拉的试件。
e） 型式检验试验结果符合下列规定时评为合格：
1） 外观、尺寸和标志检验：对送交型式检验的套筒应按照5.3、5.4、5.5、5.6、8.1的要求，由检验单位检验，并按附录F表F.1记录。记录应包括直螺纹连接套筒接头拧紧部分的安装扭矩。
2） 强度检验：每个接头试件的强度实测值均应符合表8中相应钢筋接头性能等级的规定，并按附录F表F.2记录；
3） 变形检验：对残余变形和最大力总伸长率，3个试件实测值的平均值应符合表9中相应钢筋接头性能等级的规定，并按附录F表F.2记录。
f） 型式检验应由国家或省部级主管部门认可的检测机构进行，并应按附录F的格式出具检验报告
和评定结论。
7.2.4 进场检验
7.2.4.1 检验项目
1） 资料检查
套筒使用单位应检查套筒生产单位或者接头技术提供单位提供的接头有效型式检验报告、套筒产品合格证、套筒产品质量证明书和套筒原材料质量证明书等资料，确保提供的资料与进场套筒的一致、真实且有效。
2） 按8.2.1检查套筒包装物上直螺纹套筒名称、套筒型号、套筒材料、加工工艺、数量、适用钢筋规格、制造日期、生产批号、生产厂名称、地址、电话等标志信息应完整。
3） 套筒进场检验的检验项目、检验方法及判定依据见表12。
7.2.4.1 检验规则
1）资料检查和包装标识检查按进货批进行。
2）套筒外观和几何尺寸应以同原材料、同类型、同规格、同进货批为一个验收批，随机抽取10%个进行检验。合格率不低于95%时，则判定该验收批合格；当合格率低于95%时，应另取加倍数量重做检验，当加倍抽检后的合格率不低于95%时，则判定定该验收批合格，若仍小于95%时，该验收批应逐个检验，合格者方可使用。
3）接头单向拉伸试验以同原材料、同类型、同规格、同进货批为一个验收批，从不同包装袋（箱）随机抽取3个进行检验，全部合格时该验收批评为合格；当有一个不合格时，应另取6个重做检验，全部合格时该验收批判定为合格；如果仍有一个不合格时则判定该批为不合格，逐个检验合格后方能使用。

8 [bookmark: _Toc295757328][bookmark: _Toc295902664][bookmark: _Toc334531855][bookmark: _Toc318211625][bookmark: _Toc295890953][bookmark: _Toc295900166][bookmark: _Toc318214515][bookmark: _Toc334532090][bookmark: _Toc20683][bookmark: _Toc31865][bookmark: _Toc22561][bookmark: _Toc879][bookmark: _Toc6809][bookmark: _Toc31856][bookmark: _Toc17360][bookmark: _Toc12668][bookmark: _Toc20363][bookmark: _Toc5850][bookmark: _Toc24738]标志、包装、运输、贮存及质量证明书
[bookmark: _Toc334532091][bookmark: _Toc295902665][bookmark: _Toc318211626][bookmark: _Toc295900167][bookmark: _Toc318214516][bookmark: _Toc295757329][bookmark: _Toc295890954]8.1 标志
8.1.1  组成
套筒表面应刻印清晰、持久性标志。标志应包括符合4.2规定的标记和厂家代号、可追溯原材料性能的生产批号。厂家代号可以是字符或图案。生产批号可以是数字或数字与符号组合。
8.1.2  排列
套筒表面的标志应单排排列，宜可双排排列。当双排排列时，套筒标记中的钢筋加工代号、管坯工艺代号、结构形式代号、钢筋强度级别代号、钢筋直径主参数代号应排列为一排。
8.1.3  标志示例
示例1：
剥肋滚轧直螺纹、圆钢加工、正反丝型、用于连接HRB500、直径25mm的钢筋连接套筒、厂家代号为××××、生产批号为11211，表示为： BYF 5-25 ×××× 11211
示例2：
套筒挤压型直螺纹、热轧钢管加工、标准型、用于连接HRB400、直径14mm的钢筋连接套筒、厂家代号为××××，生产批号为11211，表示为： JGB 4-25 ×××× 11211
示例3：
直接滚轧直螺纹、热锻加工、异径型、用于连接HRB400、直径20mm/25mm的钢筋连接套筒、厂家代号为××××，生产批号为11211，表示为： ZRY 4-22/25 ×××× 11211。
[bookmark: _Toc334532092][bookmark: _Toc318214517][bookmark: _Toc295757330][bookmark: _Toc295900168][bookmark: _Toc295902666][bookmark: _Toc295890955][bookmark: _Toc318211627]8.2 包装
8.2.1  包装与表面标识
直螺纹套筒出厂应采用纸箱、编织袋或其它包装物进行可靠包装。包装物外表面上应标明直螺纹套筒名称、套筒标记型号、套筒材料、套筒坯料加工工艺、套筒数量、适用钢筋规格、制造日期、生产批号、生产厂名称、生产地址、联系电话等内容标识。包装箱、包装袋外部标识样式见附录G。
8.2.2  要求
直螺纹套筒包装应符合GB/T 9174的规定。
8.3  套筒产品合格证与质量证明书
直螺纹套筒出厂时套筒包装内应附有产品合格证，同时应向用户提交产品质量证明书。
a） 产品合格证内容应包括：
——生产厂家名称；
——套筒名称、型号；
——套筒材料牌号；
——套筒加工工艺；
——适用钢筋牌号、接头性能等级；
——生产批号、生产日期；
——质检员签章。
b） 产品质量证明书内容应包括：
    ——套筒名称；
——套筒型号；
——套筒材料牌号/套筒加工工艺；
——适用钢筋强度级别/接头性能等级；
——产品生产批号；
——执行标准；
——检验项目、尺寸参数及偏差；
——检验结论；
——检验合格签章；
——生产厂名称、地址、电话。
产品合格证、产品质量证明书的样式见附录H、附录I。
[bookmark: _Toc334532093][bookmark: _Toc318214518][bookmark: _Toc295902667][bookmark: _Toc318211628][bookmark: _Toc295757331][bookmark: _Toc295890956][bookmark: _Toc295900169]8.4 运输及贮存
直螺纹套筒在运输及贮存过程中应妥善保护，避免雨淋、沾污或损伤。
[bookmark: _Toc318211018][bookmark: _Toc334531856][bookmark: _Toc318207276][bookmark: _Toc318211629][bookmark: _Toc334532094][bookmark: _Toc318214519]
[bookmark: _Toc11793][bookmark: _Toc29739][bookmark: _Toc12247][bookmark: _Toc15481][bookmark: _Toc29306][bookmark: _Toc16643][bookmark: _Toc2437][bookmark: _Toc26369][bookmark: _Toc5076][bookmark: _Toc4418][bookmark: _Toc28868]附录A
[bookmark: _Toc30747]（资料性附录）
[bookmark: _Toc18060]典型钢筋直螺纹连接套筒结构形式图示
A.1 单体式直螺纹套筒及锁母
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	a) 标准型直螺纹套筒
	b) 正反丝扣型直螺纹套筒
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	c)  异径型直螺纹套筒
	d)  扩口型直螺纹套筒
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	e)  可焊型直螺纹套筒
	f)  锁母


	注：
C1为内螺纹入口端面倒角；
C2为外径端面倒角；
C3为扩口倒角；
C4为焊接坡口倒角；
d为套筒外径；
D0为螺纹小径（套筒内径）；
D1为退刀槽直径；
L为套筒长度；
L1为退刀槽宽度；
M为螺纹公称直径；
[image: ]为螺纹表面粗糙度。

	图A.1 单体式直螺纹套筒及锁母



A.2 分体式直螺纹套筒
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标引序号说明：
1——半套筒；
2——锁套。
注：
C1为内螺纹入口端面倒角；
d为套筒外径；
D0为螺纹小径（套筒内径）；
D1为退刀槽直径；
L为套筒长度；
L1为退刀槽宽度；
M为螺纹公称直径；
[image: ]为螺纹表面粗糙度。


	图A.2 分体式直螺纹套筒



A.3 套筒挤压型直螺纹套筒
[image: ]
	 
标引序号说明：
1——带连接外螺纹的套筒，可采取套筒１与螺杆２通过压接等方式连接为一体，１和２也可采用整体加工的方式加工成型，即１和２是一个整体零件；
2——螺杆。
3——带内螺纹的套筒。
注：
C1为内螺纹入口端面倒角；
C2为外径端面倒角；
C3为外螺纹端面倒角；
d为套筒外径；
L为套筒长度；
M为螺纹公称直径；
[image: ]为螺纹表面粗糙度。
图示为套筒挤压型直螺纹套筒的一种典型结构，径向套筒挤压型直螺纹套筒和轴向套筒挤压型直螺纹套筒外形结构基本相似，主要区别是径向套筒挤压型直螺纹套筒是通过径向挤压将套筒与钢筋连接成一体，轴向套筒挤压型直螺纹套筒是通过轴向挤压将套筒与钢筋连接成一体。

	图A.3 套筒挤压型直螺纹套筒








A.4 摩擦焊型直螺纹套筒

	[image: ]
标引序号说明：
1——套筒；
2——螺杆。
注：
d为套筒外径；
L为套筒长度；
L1为套筒接头长度；
M为螺纹公称直径；
[image: ]为螺纹表面粗糙度。

	图A.4 摩擦焊型直螺纹套筒
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附录B
[bookmark: _Toc31602]（资料性附录）
[bookmark: _Toc28823]消除螺纹间隙典型结构

B.1 单体式直螺纹套筒     
	 [image: ]
	[image: ]

	a) 标准型直螺纹套筒
	b) 正反丝扣型直螺纹套筒

	 [image: ]
	 [image: ]

	c)  异径型直螺纹套筒
	d) 扩口型直螺纹套筒

	[image: ]
	

	e) 可焊型直螺纹套筒
	

	标引序号说明：
1——套筒；
2——带丝头的钢筋；
3——钢结构件。
注：
扩口型直螺纹套筒可用于图d）所示钢筋的连接，在成组钢筋的对接中，通常如B.2 中图b）所示，与锁母一起使用，通过套筒与锁母锁紧的方式消除螺纹间隙。

	图B.1 单体式直螺纹套筒及锁母图示



B.2 组合型直螺纹套筒典型结构及锁母的使用

	[image: ]
	[image: ]

	a) 钢筋丝头或螺杆与筒底对顶结构
	b) 套筒与锁母组合结构

	[image: ]
	[image: ]

	c) 螺杆轴肩与套筒轴肩锁紧结构1
	d) 螺杆轴肩与套筒轴肩锁紧结构2

	标引序号说明：
1——套筒或筒体结构；
2——带丝头的钢筋或带轴肩结构的螺杆结构；
3——锁母。

	图B.2 单体式直螺纹套筒及锁母





B.3 常见错误结构加工方式

	 [image: ]
	 [image: ]

	a) 正反丝扣型直螺纹套筒
	b)  异径型直螺纹套筒

	表B.3 常见错误结构加工方式
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附录 C
[bookmark: _Toc5001]（资料性附录）
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[bookmark: _Toc22286]C.1 45号优质碳素结构钢和40Cr套筒最小外形尺寸及螺纹参数
[bookmark: _Toc25595]            表C.1  60°牙型角镦粗直螺纹连接套筒最小外形尺寸及螺纹参数表   单位：mm
	钢筋直径
	外径D
	长度
L
	螺纹尺寸
	螺纹中径
	螺纹小径

	
	400MPa级
	500MPa级
	
	
	
	

	12
	19.0
	20.0
	24
	M14×2.5
	
12.376
	
11.294

	14
	22.0
	23.5
	28
	M16×2.5
	
14.376
	
13.294

	16
	25.0
	26.5
	32
	M18×2.5
	
16.376
	
15.294

	18
	28.0
	29.5
	26
	M20×3
	
18.052
	
16.753

	20
	31.0
	32.5
	40
	M22×3
	
20.052
	
18.753

	22
	34.0
	36.0
	44
	M24×3
	
22.052
	
20.753

	25
	38.5
	41.0
	50
	M27×3
	
25.052
	
23.753

	28
	43.0
	45.5
	56
	M31×3
	
29.052
	
27.753

	32
	48.5
	51.5
	64
	M34×3
	
32.052
	
30.753

	36
	54.0
	57.5
	72
	M38×3
	
36.052
	
34.753

	40
	60.0
	63.5
	80
	M42×3
	
40.052
	
38.753



[bookmark: _Toc4245]表C.2  60°牙型角剥肋滚轧直螺纹连接套筒最小外形尺寸及螺纹参数表   单位：mm
	钢筋直径
	外径D
	长度
L
	螺纹尺寸
	螺纹中径
	螺纹
小径

	
	400MPa级
	500MPa级
	
	
	
	

	12
	18.0
	19.0
	32
	M12.7×1.75
	
11.563 
	
10.806 

	14
	21.0
	22.5
	36
	M14.7×2
	
13.401
	
12.535

	16
	24.0
	25.5
	40
	M16.5×2
	
15.201
	
14.335

	18
	27.0
	28.5
	46
	M18.5×2.5
	
16.876
	
15.794

	20
	30.0
	31.5
	50
	M20.5×2.5
	
18.876 
	
17.794

	22
	32.5
	34.5
	54
	M22.5×2.5
	
20.876
	
19.794

	25
	37.0
	39.5
	62
	M25.6×3
	
23.652
	
22.353

	28
	41.5
	44.0
	68
	M28.6×3
	
26.652 
	
25.353

	32
	47.5
	50.5
	76
	M32.6×3
	
30.652 
	
29.353

	36
	53.0
	56.5
	84
	M36.5×3
	
34.552 
	
33.253

	40
	59.0
	62.5
	92
	M40.2×3
	
38.252 
	
36.953

	50
	74.0
	78.0
	112
	M50.2×3
	
48.252 
	
46.953



[bookmark: _Toc22298]表C.3  75°牙型角剥肋滚轧直螺纹连接套筒最小外形尺寸及螺纹参数表   单位：mm
	钢筋直径
	外径D
	长度
L
	套筒螺纹
	套筒螺纹中径
	螺纹
小径

	
	400MPa级
	500MPa级
	
	
	
	

	12
	18.0
	19.0
	32
	M12.7×1.75
	
11.845
	
11.275 

	14
	21.0
	22.5
	36
	M14.7×2
	
13.723 
	
13.071 

	16
	24.0
	25.5
	40
	M16.5×2
	
15.523 
	
14.871

	18
	27.0
	28.5
	46
	M18.5×2.5
	
17.278
	
16.464 

	20
	30.0
	31.5
	50
	M20.5×2.5
	
19.278
	
18.464

	22
	32.5
	34.5
	54
	M22.5×2.5
	
21.278
	
20.464

	25
	37.0
	39.5
	62
	M25.6×3
	
24.134
	
23.157

	28
	41.5
	44.0
	68
	M28.6×3
	
27.134
	
26.157

	32
	47.5
	50.5
	76
	M32.6×3
	
31.134
	
30.157 

	36
	53.0
	56.5
	84
	M36.5×3
	
35.034
	
34.057

	40
	59.0
	62.5
	92
	M40.2×3
	
38.734
	
37.757

	50
	74.0
	78.0
	112
	M50.2×3
	
48.734
	
47.757



[bookmark: _Toc2881]表C.4  60°牙型角直接滚轧直螺纹连接套筒最小外形尺寸及螺纹参数表   单位：mm
	钢筋直径
	外径D
	长度
L
	螺纹尺寸
	螺纹中径
	螺纹
小径

	
	400MPa级
	500MPa级
	
	
	
	

	12
	18.5
	19.5
	32
	M12.8×1.75
	
11.663 
	
10.906 

	14
	21.5
	23.0
	36
	M14.8×2
	
13.501
	
12.635

	16
	24.5
	26.0
	40
	M16.7×2
	
15.401
	
14.535

	18
	27.5
	29.0
	46
	M18.7×2.5
	
17.076
	
15.994

	20
	30.5
	32.0
	50
	M20.7×2.5
	
19.076 
	
17.994

	22
	33.0
	35.0
	54
	M22.7×2.5
	
21.076
	
19.994

	25
	37.5
	40.0
	62
	M25.8×3
	
23.852
	
22.553

	28
	42.0
	44.5
	68
	M28.8×3
	
26.852 
	
25.553

	32
	48.0
	51.0
	76
	M32.8×3
	
30.852 
	
29.553

	36
	53.5
	57.0
	84
	M36.7×3
	
34.752 
	
33.453

	40
	59.5
	63.0
	92
	M40.4×3
	
38.452 
	
37.153

	50
	74.0
	78.5
	112
	M50.4×3
	
48.452 
	
47.153



[bookmark: _Toc20888]表C.5  75°牙型角直接滚轧直螺纹连接套筒最小外形尺寸及螺纹参数表   单位：mm
	钢筋直径
	外径D
	长度
L
	螺纹尺寸
	螺纹中径
	螺纹
小径

	
	400MPa级
	500MPa级
	
	
	
	

	12
	18.5
	19.5
	32
	M12.7×1.75
	
11.845
	
11.275 

	14
	21.5
	23.0
	36
	M14.7×2
	
13.723 
	
13.071 

	16
	24.5
	26.0
	40
	M16.5×2
	
15.523 
	
14.871

	18
	27.5
	29.0
	46
	M18.5×2.5
	
17.278
	
16.464 

	20
	30.5
	32.0
	50
	M20.5×2.5
	
19.278
	
18.464

	22
	33.0
	35.0
	54
	M22.5×2.5
	
21.278
	
20.464

	25
	37.5
	40.0
	62
	M25.6×3
	
24.134
	
23.157

	28
	42.0
	44.5
	68
	M28.6×3
	
27.134
	
26.157

	32
	48.0
	51.0
	76
	M32.6×3
	
31.134
	
30.157 

	36
	53.5
	57.0
	84
	M36.5×3
	
35.034
	
34.057

	40
	59.5
	63.0
	92
	M40.2×3
	
38.734
	
37.757

	50
	74.0
	78.5
	112
	M50.2×3
	
48.734
	
47.757



表C.6 其他部分材料套筒外径最小尺寸
	钢筋
直径
	20Cr
	20钢
	Q195
	08Al

	
	400MPa级
	500MPa级
	400MPa级
	500MPa级
	400MPa级
	500MPa级
	400MPa级
	500MPa级

	12
	19.5
	20.5
	20
	21.5
	21.5
	23
	22
	23.5

	14
	22.5
	24
	23.5
	25
	25
	27
	25.5
	27.5

	16
	25.5
	27.5
	26.5
	28.5
	28.5
	30.5
	29
	31

	18
	28.5
	32
	29.5
	33
	32
	35.5
	32.5
	36

	20
	32
	33
	33
	34.5
	35.5
	37
	36
	38

	22
	35
	37.5
	36
	39
	39
	42
	39.5
	43

	25
	39.5
	42.5
	41
	44
	44
	48
	45
	48.5

	28
	44.5
	47.5
	46
	49.5
	49.5
	53.5
	50.5
	54.5

	32
	50.5
	54
	52.5
	56.5
	56.5
	61
	57.5
	62

	36
	57
	61
	59
	63
	63.5
	68.5
	64.5
	70

	40
	63
	67.5
	65
	70
	67.5
	76
	71.5
	77

	50
	79
	84.5
	81.5
	88
	88
	95
	89.5
	96.5

	注：
1、 本表为剥肋滚轧直螺纹套筒的外径，直接滚轧直螺纹套筒的外径在本表的基础上增加0.5mm。
2、 
 本表只列出的外径尺寸，套筒长度和螺纹尺寸参照表C.2～C.5。外径尺寸偏差为。



[bookmark: _Toc10327]表C.7 锁母最小外形尺寸                       单位：mm
	规格
	12
	14
	16
	18
	20
	22
	25
	28
	32
	36
	40
	50

	厚度
	6
	7
	8
	10
	10
	10
	12
	12
	12
	12
	12
	14

	注：
1、 锁母螺纹与配套套筒螺纹相同，考虑施工方便性，锁母外形可为六方、八方等多边形，也可为圆形，采用圆形时，其外圆尺寸应比配套使用套筒外径大（1-2）mm。
2、 组合形套筒用锁母的设计原则可参考本表。



注：
1、 表中最小尺寸是指套筒生产企业有良好质量控制水平时可选用的最小尺寸；
2、 对外表面未经切削加工的套筒，当套筒外径≤50mm时，应在表中所列最小外径尺寸基础上增加不应小于0.4mm；当套筒外径＞50mm时，应在表中所列最小外径尺寸基础上增加不应小于0.6mm；
3、 实测套筒最小尺寸应在至少不少于2个方向测量，取最小值判定；
4、 40Cr为未经调质处理的性能。
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[bookmark: _Toc6085]（资料性附录）
[bookmark: _Toc14439]套筒螺纹螺距推荐值
[bookmark: _Toc4644]D．1 套筒螺纹螺距推荐值
[bookmark: _Toc3696]表D.1 套筒螺纹螺距推荐值
	钢筋
直径
	镦粗直螺纹
	滚轧直螺纹

	
	第一优选系列
	第二优选系列
	第一优选系列
	第二优选系列

	12
	2.5
	2
	2
	1.75

	14
	2.5
	2
	2
	1.75

	16
	2.5
	2
	2
	2.5

	18
	3
	2.5
	2.5
	

	20
	3
	2.5
	2.5
	

	22
	3
	2.5
	2.5
	

	25
	3
	
	3
	

	28
	3
	
	3
	

	32
	3
	
	3
	

	36
	3
	3.5
	3
	

	40
	3
	3.5
	3
	

	50
	\
	\
	3.5
	3
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[bookmark: _Toc5128]套筒螺纹牙型及尺寸

[bookmark: _Toc11346]E．1  60°螺纹牙型及尺寸
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[bookmark: _Toc17567]注：
[bookmark: _Toc29484]D——内螺纹的基本大径（螺纹公称直径M）；
[bookmark: _Toc28766]D2 ——内螺纹的基本中径；
[bookmark: _Toc20651]D1——内螺纹的基本小径(套筒内径)；
[bookmark: _Toc4301]H——原始三角形高度；
[bookmark: _Toc13116]P——螺距。
[bookmark: _Toc20893]图E.1 60°螺纹的牙型

[bookmark: _Toc6877]螺纹中径、小径
[bookmark: _Toc29090]螺纹中径和小径按下列公式计算：


[bookmark: _Toc30896]其中：


[bookmark: _Toc7769]表E.1 60°牙型螺纹大径、中径、小径及偏差表
	螺距
	公称直径（大径）及公差
	中径
	小径

	
	
	尺寸
	偏差
	尺寸
	偏差
	螺纹小径平台宽度

	1
	D
	D-0.6495
	+0.160
0
	D-1.0825
	+0.236
0
	0.250～0.386

	1.25
	D
	D-0.8119
	+0.180
0
	D-1.3531
	+0.265
0
	0.313～0.466

	1.5
	D
	D-0.9743
	+0.190
0
	D-1.6238
	+0.300
0
	0.375～0.548

	1.75
	D
	D-1.1366
	+0.200
0
	D-1.8944
	+0.335
0
	0.438～0.631

	2
	D
	D-1.2990
	+0.212
0
	D-2.1650
	+0.375
0
	0.500～0.717

	2.5
	D
	D-1.6238
	+0.224
0
	D-2.7063
	+0.450
0
	0.625～0.885

	3
	D
	D-1.9485
	+0.265
0
	D-3.2475
	+0.500
0
	0.750～1.039

	3.5
	D
	D-2.2733
	+0.280
0
	D-3.7888
	+0.560
0
	0.875～1.198

	4
	D
	D-2.5980
	+0.300
0
	D-4.3300
	+0.600
0
	1.000～1.346

	4.5
	D
	D-2.9228
	+0.315
0
	D-4.8713
	+0.670
0
	1.125～1.512

	5
	D
	D-3.2475
	+0.335
0
	D-5.4125
	+0.710
0
	1.250～1.660

	注：螺纹小径平台宽度是指按本表小径公差计算出螺纹小径应有的平台尺寸范围，目的是便于检查和检验。




[bookmark: _Toc5695]E．2   75°螺纹牙型及尺寸
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[bookmark: _Toc12315]注：
[bookmark: _Toc26962]D——内螺纹的基本大径（螺纹公称直径M）；
[bookmark: _Toc18169]D2 ——内螺纹的基本中径；
[bookmark: _Toc30991]D1——内螺纹的基本小径；
[bookmark: _Toc3297]H——原始三角形高度；
[bookmark: _Toc29085]P——螺距。
[bookmark: _Toc18307]图E.2 75°螺纹的牙型
[bookmark: _Toc19309]螺纹中径、小径
[bookmark: _Toc14601]螺纹中径和小径按下列公式计算：


[bookmark: _Toc13384]其中：






[bookmark: _Toc13275]表E.2 75°牙型螺纹大径、中径、小径及偏差表
	螺距
	公称直径（大径）及公差
	中径
	小径

	
	
	尺寸
	尺寸偏差
	尺寸
	尺寸偏差
	螺纹小径平台宽度

	1
	D
	D-0.4887
	+0.120
0
	D-0.8145
	+0.178
0
	0.250～0.431

	1.25
	D
	D-0.6109
	+0.135
0
	D-1.0181
	+0.199
0
	0.313～0.516

	1.5
	D
	D-0.7331
	+0.143
0
	D-1.2218
	+0.226
0
	0.375～0.605

	1.75
	D
	D-0.8552
	+0.150
0
	D-1.4254
	+0.252
0
	0.438～0.695

	2
	D
	D-0.9774
	+0.160
0
	D-1.6290
	+0.282
0
	0.500～0.788

	2.5
	D
	D-1.2218
	+0.169
0
	D-2.0363
	+0.339
0
	0.625～0.970

	3
	D
	D-1.4661
	+0.199
0
	D-2.4435
	+0.376
0
	0.750～1.134

	3.5
	D
	D-1.7105
	+0.211
0
	D-2.8508
	+0.421
0
	0.875～1.305

	4
	D
	D-1.9548
	+0.226
0
	D-3.2581
	+0.451
0
	1.000～1.460

	4.5
	D
	D-2.1992
	+0.237
0
	D-3.6653
	+0.504
0
	1.125～1.639

	5
	D
	D-2.4435
	+0.252
0
	D-4.0726
	+0.534
0
	1.250～1.795

	注：螺纹小径平台宽度是指按本表小径公差计算出螺纹小径应有的平台尺寸范围，目的是便于检查和检验。
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[bookmark: _Toc9562]（规范性附录）
[bookmark: _Toc248208437][bookmark: _Toc248208256][bookmark: _Toc3609]直螺纹套筒型式检验报告
F.1直螺纹套筒型式检验报告
直螺纹套筒型式检验报告包括套筒外观和尺寸等参数的检验和接头型式检验两部分，套筒外观和尺寸等参数的检验按表F.1格式记录，接头型式检验报告格式按表F.2格式记录。
表F.1  直螺纹套筒型式检验报告样式（第一部分：接头、套筒参数）
	套筒名称
	
	送检日期
	年   月   日  

	送检单位
	
	钢筋公称直径
	     mm
	钢筋牌号
	

	套筒基
本参数
	套筒示意图：
	套筒设计外径
	
	套筒设计长度
	

	
	
	螺纹公称直径
	
	设计螺纹小径
（套筒内径）
	

	
	
	螺纹螺距
	
	螺纹牙型角
	

	
	
	套筒钢材牌号
	
	设计退刀槽直径
	

	套筒外观和尺寸参数检验记录

	套筒编号
	外观
	套筒外径
	套筒长度
	螺纹中径
	螺纹小径
（套筒内径）

	退刀槽直径
	倒角

	NO.1
	
	
	
	
	
	
	

	NO.2
	
	
	
	
	
	
	

	NO.3
	
	
	
	
	
	
	

	NO.4
	
	
	
	
	
	
	

	NO.5
	
	
	
	
	
	
	

	NO.6
	
	
	
	
	
	
	

	NO.7
	
	
	
	
	
	
	

	NO.8
	
	
	
	
	
	
	

	NO.9
	
	
	
	
	
	
	

	评定结论
	

	注：
1、本表检验记录部分应由产品的检验单位负责检验与填写，其它产品信息则应由产品送检单位负责如实申报；
2、套筒外观、螺纹中径和倒角项合格填写“合格”，不合格填写“不合格”，其他项均应填写实测数值，保留小数点后两位。




表F.2  直螺纹套筒型式检验报告样式（第二部分：接头力学性能）
	接头名称
	
	送检日期
	年   月   日  

	送检单位
	
	接头等级
	
	钢筋牌号
	

	钢筋母材及钢筋连接接头的力学性能检验

	钢筋母材
试验结果
	编号
	NO.1
	NO.2
	NO.3
	要求指标

	
	钢筋公称直径  (mm)
	
	
	
	

	
	屈服强度  (N/mm2)
	
	
	
	

	
	抗拉强度  (N/mm2) 
	
	
	
	

	钢筋接头试验结果
	单向
拉伸
	编号
	NO.1
	NO.2
	NO.3
	要求指标

	
	
	抗拉强度 (N/mm2)
	
	
	
	

	
	
	残余变形 (mm)
	
	
	
	

	
	
	最大力总伸长率 (%)
	
	
	
	

	
	
	破坏形态
	
	
	
	—

	
	高应力
反复拉压
	编号
	NO.4
	NO.5
	NO.6
	要求指标

	
	
	抗拉强度 (N/mm2)
	
	
	
	

	
	
	残余变形 (mm)
	
	
	
	

	
	
	破坏形态
	
	
	
	—

	
	大变形
反复拉压
	编号
	NO.7
	NO.8
	NO.9
	要求指标

	
	
	抗拉强度 (N/mm2)
	
	
	
	

	
	
	残余变形 (mm)
	
	
	
	

	
	
	破坏形态
	
	
	
	—

	评定结论
	

	试验单位
	  
	试验日期
	年  月  日

	负责人
	
	校  核
	
	试验员
	

	注：
1、 接头试件破坏形态分4种，钢筋母材拉断、套筒破坏、钢筋与连接套筒拉脱、断于外露丝扣或镦粗过渡段；
2、套筒开裂、套筒拉断、钢筋与套筒拉脱均应判定为套筒破坏。
3、接头试件拉断于钢筋母材、外露丝扣或镦粗过渡段，且试件抗拉强度不小于钢筋抗拉强度标准值，或试件断于套筒但试件抗拉强度已不小于1.1倍钢筋抗拉强度标准值，均应判定为符合Ⅰ级接头抗拉强度的规定。
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[bookmark: _Toc23179]（资料性附录）
[bookmark: _Toc7930]包装箱、包装袋外部标识样式

[bookmark: _Toc26381]包装箱、包装袋外部标识样式宜符合表G的规定。
[bookmark: _Toc30179]表G包装箱、包装袋外部标识样式

LOGO    

镦粗直螺纹连接套筒

套筒标记型号：DGK3-32             连接钢筋规格：32mm 
套筒坯料材质：45号               数        量：200支
套筒加工工艺：热轧钢管           适用钢筋级别：400MPa
生产日期：                       牙型角：60°
              
执行标准：JGJ 107-****、JG/T 163-****、CECS**-****

×××××××××××公司
生产地址：×××××××××××  联系电话：××××××××
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	××××× 公司
钢筋直螺纹连接套筒 产品合格证

	套筒名称、型号
	
	适用钢筋强度级别/接头性能等级
	

	套筒材料牌号
	
	套筒加工工艺
	

	适用钢筋直径
	
	生产日期
	

	生产批号
	
	质检签章
	

	注：1、套筒名称指钢筋端部直螺纹加工方式用套筒（参见表1）；
2、套筒加工工艺指圆棒料、热轧钢管、冷轧（或冷拔）精轧钢管、热锻、冷锻（参见表2）。



[bookmark: _Toc334531864][bookmark: _Toc334532102][bookmark: _Toc5697][bookmark: _Toc16102][bookmark: _Toc6766][bookmark: _Toc5419][bookmark: _Toc1109][bookmark: _Toc19263][bookmark: _Toc12280][bookmark: _Toc26888][bookmark: _Toc1769][bookmark: _Toc318211633][bookmark: _Toc318207280][bookmark: _Toc318211022]
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钢筋直螺纹连接套筒产品质量证明书样式宜符合表H的规定。
[bookmark: _Toc334531867][bookmark: _Toc25207][bookmark: _Toc334532105][bookmark: _Toc6318]表I 钢筋直螺纹连接套筒 产品质量证明书
编号：
	套筒名称
	钢筋镦粗直螺纹连接套筒
	套筒型号
	
	生产批号
	

	主
参
数
	钢筋强度级别/接头性能等级
	
	螺纹牙型角
	
	钢材牌号/加工工艺
	
	数量（个）
	

	
	钢筋公称直径
	
	出厂日期
	    年    月    日    
	检 验 员
	

	执行标准
	行业标准： JG/T 163-202×《钢筋机械连接用套筒》、CECS××××-202×《钢筋直螺纹连接套筒》 
企业标准： QB××××-202×《××××套筒》

	套筒检验项目、参数及检测结论

	检验项目
	标记
	外观
	尺寸
mm

	
	
	
	外径
	长度
	螺纹

	参数及偏差
	
	
	
	
	

	检测结论
	各项检测项目均符合上述执行标准的要求，判定合格。

	企业地址、邮编
	

	联系电话、传真
	电话
	
	传真
	

	完成套筒型检实验室
	

	套筒型检报告编号
	
	实验室联系电话
	

	注：1.此证为每个批号产品填写一张；
2.套筒型号栏是本标准规定的套筒标识型号； 
3.螺纹栏是指螺纹塞规的通规通、止规止；
4.检验员栏可以是签名或检验员代码。
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