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[bookmark: _Toc14709][bookmark: _Toc533422607][bookmark: _Toc533422967][bookmark: _Toc533422737]1 总    则

1.0.1  为提高钢筋混凝土结构施工的钢筋连接技术水平，规范轴向冷挤压钢筋连接技术的实施，使轴向冷挤压钢筋连接技术符合方便施工、安全可靠、技术成熟、经济适用、绿色环保的要求，制定本规程。
1.0.2  本规程适用于建筑行业混凝土结构工程中的轴向冷挤压钢筋连接的设计、施工及验收。
1.0.3  轴向冷挤压带肋钢筋连接除应符合本规程外，尚应符合国家现行有关标准的规定。


[bookmark: _Toc533422608][bookmark: _Toc533422738][bookmark: _Toc533422968][bookmark: _Toc20139]2 术语

2.0.1  轴向冷挤压钢筋连接 axial cold swaged splicing for reinforcing bar
在待连接的两根同轴线钢筋的轴线方向设置连接套筒，使用连接工具在待连接钢筋轴线方向对连接套筒施加压力，将连接套筒压紧、挤密，以实现钢筋连接的方式，称为轴向冷挤压钢筋连接。
2.0.2  接头 splice
钢筋机械连接全套装置，钢筋机械连接接头的简称。
2.0.2  轴向冷挤压钢筋连接套筒 coupler for axial cold swaged splicing
可传递钢筋轴向拉力或压力的钢筋机械连接用部件或部件组，视应用场合而定，某些型号的钢筋连接套筒仅有内套，某些型号的钢筋连接套筒包括内套和外套。
2.0.3  内套 inner coupler
钢筋连接套筒的内层套管，经压紧、挤密后直接与待连接钢筋密贴，传递钢筋轴向力。
2.0.4  外套 outer coupler
钢筋连接套筒的外层套管组，由两个套管组成，分别置于两根待连接钢筋一侧，挤压时钢筋连接工具将挤压力直接作用在两个外套管上。
2.0.5  轴向冷挤压钢筋连接工具 tools for axial cold swaged splicing of reinforcing bar
用于压紧、挤密钢筋连接套筒的工具，通常包括手持式挤压设备、连接线缆和配备 PLC 控制系统的动力输出端（液压站）等。



[bookmark: _Toc533422609][bookmark: _Toc533422969][bookmark: _Toc533422739][bookmark: _Toc28138]3 材料及性能

[bookmark: _Toc533422970][bookmark: _Toc533422740][bookmark: _Toc533422610][bookmark: _Toc14901]3.1  材料

3.1.1  钢筋连接套筒采用的原材料应符合现行行业标准《钢筋机械连接用套筒》（JG/T 163）的有关规定。
3.1.2  不锈钢钢筋连接套筒原材料宜采用与钢筋母材同材质的棒材或无缝钢管，其外观及力学性能应符合现行国家标准《不锈钢棒》GB/T 1220、《结构用不锈钢无缝钢管》GB/T 14975 的规定。
[bookmark: _Toc533422971][bookmark: _Toc533422741][bookmark: _Toc533422611]
[bookmark: _Toc12013][bookmark: _Hlk2446935]3.2  接头性能要求

[bookmark: _Hlk2446911]3.2.1  接头设计应满足强度及变形性能的要求。
[bookmark: _Hlk2447104]3.2.2  接头性能应包括单向拉伸、高应力反复拉压、大变形反复拉压和疲劳性能，应根据接头的性能等级和应用场合选择相应的检验项目。
3.2.3  接头根据极限抗拉强度、残余变形、极限伸长率及高应力和大变形条件下反复拉压性能，分为 I 级、II 级、III 级等三个等级，其性能应符合《钢筋机械连接技术规程》（JGJ 107）3.0.5～3.0.7 的规定。
[bookmark: _Toc533422974][bookmark: _Toc533422614][bookmark: _Toc533422744]

[bookmark: _Toc1196]4 设计选用

[bookmark: _Toc533422975][bookmark: _Toc533422745][bookmark: _Toc533422615][bookmark: _Toc26027]4.1  分类及形式

4.1.1  轴向冷挤压钢筋连接套筒根据不同的应用场合分为 Y 型、E 型和 S 型三种。上述三种套筒又分为普通型和加长型。加长型套筒结构与普通型套筒相似，长度大于普通型套筒，用在待连接钢筋间距过大的场合。
4.1.2  Y 型套筒（见图 4.1.2）包括一件内套和二件外套，可用在钢筋布置较密集、钢筋间距较小、施工场地狭窄或预制结构的连接部位，连接钢筋一般适用范围 16～40 mm。主要应用于桥塔大直径钢筋、地下连续墙、地下空间及装配式结构等场合。

[image: YB]
图 4.1.2  Y 型套筒
4.1.3  E 型套筒（见图 4.1.3）包括一件内套，可用在连接大直径钢筋，要求施工作业面较大，连接钢筋一般适用范围 20～40 mm。主要应用于桥墩、抗滑桩、桩板墙等场合。

[image: EB]
图 4.1.3  E 型套筒
4.1.4  S 型套筒（见图 4.1.4）包括一件内套，可用在连接较小直径钢筋，要求施工作业面大，连接钢筋一般适用范围 16～32 mm。主要应用于桥梁桩基础、防护桩、预制钢筋骨架等场合。

[image: C:\Users\wangz\Desktop\SB.PNGSB]
图 4.1.4  S 型套筒

[bookmark: _Toc533422746][bookmark: _Toc533422976][bookmark: _Toc533422616][bookmark: _Toc25130]4.2  设计选用原则

4.2.1  轴向冷挤压钢筋连接套筒的选用，遵循等材质原则，亦即连接套筒的材质及强度应与待连接钢筋材质及强度一致。
[bookmark: _Toc533422977][bookmark: _Toc533422747][bookmark: _Toc533422617]4.2.2  连接套筒连接的两根钢筋材质、强度不同时，连接套筒的材质及强度应与材质等级更高、强度更高的待连接钢筋材质及强度一致。

[bookmark: _Toc31655]4.3  设计选用方法

4.3.1  内套壁厚必须满足钢筋连接接头抗拉强度的要求，防止连接套筒拉断。
4.3.2  内套内径应略大于钢筋的直径。
4.3.3  不同规格内套建议壁厚见表 4.3.3。
表 4.3.3 内套规格及建议壁厚（mm）
	Y型
	E型
	S型

	内径
	壁厚
	内径
	壁厚
	内径
	壁厚

	16
	4
	16
	5
	16
	5

	18
	4.5
	18
	5.5
	18
	5.5

	20
	4.75
	20
	6
	20
	6

	22
	5
	22
	6.25
	22
	6.25

	25
	5.25
	25
	7
	25
	7

	28
	6.25
	28
	8
	28
	8

	32
	7
	32
	9
	32
	9

	36
	7.75
	36
	10.25
	36
	10.25

	40
	8.5
	40
	11.5
	40
	11.5



4.3.4  连接套筒与钢筋的最小搭接长度 Lmin（图 4.3.4）必须满足钢筋连接抗拉强度的要求，防止连接套筒与钢筋拉脱。




图 4.3.4 最小搭接长度

4.3.5  不同规格内套建议最小搭接长度见表 4.3.5：


表 4.3.5 内套规格及建议最小搭接长度（mm）
	Y型
	E型
	S型

	内径
	最小搭接长度
	内径
	最小搭接长度
	内径
	最小搭接长度

	16
	45
	16
	40
	16
	40

	18
	50
	18
	40
	18
	45

	20
	55
	20
	45
	20
	50

	22
	60
	22
	50
	22
	55

	25
	65
	25
	55
	25
	60

	28
	70
	28
	60
	28
	65

	32
	75
	32
	65
	32
	70

	36
	80
	36
	70
	36
	75

	40
	85
	40
	75
	40
	80



4.3.6  外套外缘间、外套外缘与相邻钢筋间的间距应满足现有规范对钢筋最小间距要求，必要时接头可错位布置（图 4.3.6）。



图 4.3.6 钢筋接头错位布置示意图

4.3.7  轴向冷挤压钢筋连接最小操作空间要求见表 4.3.7-1、表 4.3.7-2。
表 4.3.7-1 最小操作空间（Y型）（mm）
	钢筋直径
	钢筋理论净间距
	钢筋中心距
	钳口宽度
	钢筋净间距建议值

	16
	30
	55
	50
	40

	18
	30
	55
	50
	40

	20
	30.5
	56.5
	54
	40

	22
	33.5
	60
	58
	45

	25
	37
	65
	63
	50

	28
	43
	73
	74
	55

	32
	44
	80
	81
	55

	36
	49
	89
	89
	60

	40
	53.5
	97
	98
	65



表 4.3.7-2 最小操作空间（E、S型）（mm）
	钢筋直径
	钢筋理论净间距
	钢筋中心距
	钳口宽度
	钢筋净间距建议值

	16
	46
	64
	95
	55

	18
	45.5
	65.5
	95
	55

	20
	44.5
	67.5
	95
	55

	22
	44.5
	69
	95
	55

	25
	43.5
	71.5
	95
	55

	28
	48
	79
	108
	60

	32
	51.5
	87.5
	115
	70

	36
	58
	97
	125
	80

	40
	70
	112
	140
	95



4.3.8  外套外缘与混凝土结构内/外表面间的最小距离应满足现有规范对混凝土保护层厚度的要求。

[bookmark: _Toc533422978][bookmark: _Toc533422618][bookmark: _Toc533422748]

[bookmark: _Toc31219]5 施工

[bookmark: _Toc533422619][bookmark: _Toc533422979][bookmark: _Toc533422749][bookmark: _Toc30650]5.1  施工准备

5.1.1  轴向冷挤压钢筋连接的施工应按连接技术提供单位的安装技术要求进行，操作工人应经专业培训合格后上岗。施工安装流程应经工艺检验合格后方可进行。
5.1.2  施工前，应对接头提供单位提交的相关技术资料进行审查与验收，并应包括下列内容：
1 连接套筒的有效型式检验报告；
2 连接套筒产品设计、接头安装要求的相关技术文件；
3 连接套筒产品合格证和原材料质量证明书。
5.1.3  接头安装前，应先对待连接钢筋端头进行整直清理，不允许有弯曲、翘曲、锈蚀、附着物等。
5.1.4  钢筋端部应有可检查钢筋插入深度的明显标记。
5.1.5  常用钢筋型号及直径宜选用的钢筋连接套筒尺寸见表 5.1.5。

表 5.1.5 钢筋连接套筒尺寸推荐表（mm）
	钢筋直径
	连接套筒内径

	16
	19

	18
	21

	20
	24

	22
	25.5

	25
	29

	28
	32

	32
	37

	36
	41

	40
	44.5



[bookmark: _Toc533422980][bookmark: _Toc533422750][bookmark: _Toc533422620]5.1.6  待连接钢筋间距宜控制在10mm之内，超出此间距的应采用加长型钢筋连接套筒。

[bookmark: _Toc18835]5.2  接头安装

5.2.1  连接工具应先在现场试运行，观测液压系统运行无异常，各项数据显示正常，并检验钳口干净无污物后，方可进行施工操作。
5.2.2  对不同直径钢筋，连接工具液压机所需压力值和匹配的液压机油缸缸径见表 5.2.2。



表 5.2.2 连接工具液压机压力值与选用油缸缸径
	钢筋直径
（mm）
	压力值
	液压机油缸缸径
（mm）

	
	（kN）
	（MPa）
	

	16
	70-100
	50-75
	50

	18
	70-100
	50-75
	50

	20
	110-150
	65-90
	55

	22
	120-150
	70-90
	55

	25
	120-150
	70-90
	55

	28
	130-160
	55-80
	63

	32
	160-190
	60-80
	63

	36
	160-190
	65-80
	70

	40
	170-210
	65-90
	70



5.2.3  接头安装完成后应及时对连接进行目测检验，接头处无异物、无异常变形、无破损方可视为合格。
5.2.4  施工完成后应及时对连接工具进行回收、清理、保养。
[bookmark: _Toc533422982][bookmark: _Toc533422752][bookmark: _Toc533422622]

[bookmark: _Toc4848]6 质量检验

[bookmark: _Toc22736]6.1  进场检验

6.1.1  连接套筒材料取样应符合《钢及钢产品力学性能试验取样位置及试样制备》（GB/T 2975）的规定。
6.1.2  外套、内套检验项目应至少包括外观、硬度、外径、内径、长度、螺纹尺寸及槽壁厚尺寸。外观应用目测方法检验，尺寸应用游标卡尺及专用量具检验。外观、尺寸及硬度的检验项目，量具、检具，检验方法应符合表 6.1.2 的规定。

表 6.1.2 外观、尺寸及硬度检验方法
	检验项目
	量具、检具名称
	检验方法

	外观
	——
	目测。接头各组件应无异物、无异常变形、无破损

	硬度
	硬度计
	应符合《金属材料 洛氏硬度试验 第1部分 试验方法》（GB/T 230.1）的规定。

	外形尺寸
	游标卡尺或专用量具
	不少于2个方向进行测量。

	螺纹尺寸
	螺纹样板、游标卡尺
	按照螺纹样板、游标卡尺进行测量。

	槽壁厚
	游标卡尺
	不少于2个部位进行测量。



6.1.3  力学性能试验应按《金属材料拉伸试验》（GB/T 228.1）的规定进行。
6.1.4  轴向冷挤压钢筋连接套筒生产的可追溯性要求应符合以下规定：
1  轴向冷挤压钢筋连接套筒的外套应按相关内容的规定在其外表面刻印标志；
2  轴向冷挤压钢筋连接套筒的外套、内套批号应与原材料炉号、原材料检验报告、热处理炉批号、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；
3  生产厂家对轴向冷挤压钢筋连接套筒的外套、内套批号有关记录的保存不少于 3 年。
6.1.5  下列情况应对轴向冷挤压钢筋连接套筒进行型式检验：
1  确定接头性能等级时；
2  套筒材料、规格、加工工艺改动时；
3  型式检验报告超过 4 年时。
6.1.6  接头型式检验试件应符合下列规定：
1  对每种类型、级别、规格、材料、工艺的接头，型式检验试件不应少于 12 个。其中钢筋母材拉伸强度试件不应少于 3 个，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；
2  全部试件的钢筋均应在同一根钢筋上截取；
3  接头试件应按本规程 4.3 节的要求进行安装；
4  型式检验不得采用经过预拉的试件。
6.1.7  接头型式检验试件应符合下列规定：
1  强度检验：每个接头试件的强度实测值均应符合《钢筋机械连接技术规程》（JGJ 107）表 3.0.5 中相应接头等级的强度要求；
2  变形检验：3 个试件残余变形和最大力下总伸长率实测值的平均值应符合《钢筋机械连接技术规程》（JGJ 107）表 3.0.7 的规定。
6.1.8  型式检验应详细记录连接件和接头参数，宜按《钢筋机械连接技术规程》（JGJ 107）附录 B 的格式出具检验报告和评定结论。
6.1.9  接头用于直接承受重复荷载的构件时，接头的型式检验应按表 6.1.9 的要求和《钢筋机械连接技术规程》（JGJ 107）附录 A 的规定进行疲劳性能检验。

表 6.1.9 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



6.1.10  接头的疲劳性能型式检验应符合下列规定：
1  取实际工程采用的同材质、同型号、同规格的钢筋，及其对应的连接套筒，做 6 根接头试件，分为 2 组，每组 3 根；
2  可任选本规程表 6.1.9 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。


[bookmark: _Toc17718]6.2  连接工具的检验

6.2.1  钢筋套筒连接工具制品检验项目应至少包括：
1  缸体外形结构、直线度；
2  缸体导套配合间隙；
3  钳口开口尺寸、厚度、台阶厚度尺寸。
6.2.2  钢筋套筒连接工具生产的可追溯性要求应符合以下规定：
1  钢筋套筒连接工具批号应与原材料炉号、原材料检验报告、热处理炉批号、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；
2  钢筋套筒连接工具的批号有关记录的保存不少于 3 年。


[bookmark: _Toc6686]6.3  现场验收

6.3.1  工程应用轴向冷挤压钢筋连接接头时，应对接头技术提供单位提交的相关技术资料进行审查与验收，并应包括下列内容：
1  工程所用接头的有效型式检验报告；
2  连接件产品设计、接头加工安装要求的相关技术文件；
3  连接件产品合格证和连接件原材料质量证明书。
6.3.2  接头工艺检验应针对不同钢筋生产厂的钢筋进行，施工过程中更换钢筋生产厂或接头提供单位时，应补充进行工艺检验。工艺检验应符合下列规定：
1  各种类型和形式的接头均应进行工艺检验，检验项目包括单向拉伸极限抗拉强度和残余变形；
2  每种规格钢筋接头试件不应少于 3 根；
3  接头试件测量残余变形后，可继续按《钢筋机械连接技术规程》（JGJ 107）附录 A 的规定进行极限抗拉强度试验；
4  每根试件极限抗拉强度和 3 根接头试件残余变形的平均值均应符合本规程 3.2.3 的规定；
5  工艺检验不合格时，应进行工艺参数调整，合格后方可按最终确认的工艺参数进行接头批量加工。
6.3.3  接头安装前的检验与安装后的验收应满足表 6.3.3 的要求。

表 6.3.3  接头安装前检验项目与验收要求
	检验项目
	验收要求

	  套筒标志
	  符合现行行业标准《钢筋机械连接用套筒》（JG/T 163）有关规定

	  用于检查钢筋插入深度的钢筋表面标记
	  符合本规程第 4.3.1 条的要求

	  进场套筒适用的钢筋强度等级
	  与工程用钢筋等级一致

	  进场套筒与型式检验的套筒尺寸和材料的一致性
	  符合有效型式检验报告记载的套筒参数



6.3.4  接头现场抽检项目应包括极限抗拉强度试验、加工和安装质量检验。抽检应按验收批进行，同钢筋生产厂、同强度等级、同规格、同类型和同型式接头应以 500 个为一个验收批进行检验与验收，不足 500 个也应作为一个验收批。
6.3.5  接头检验应按验收批抽取 10% 接头，钢筋插入套筒深度应满足产品设计要求，检查不合格数超过 10% 时，可在本批外观检验不合格的接头中抽取 3 个试件做极限抗拉强度试验，按本规程第 7.3.6 条方法进行评定。
6.3.6  对接头的每一验收批，应在工程结构中随机截取 3 个接头试件做极限抗拉强度试验，按设计要求的接头等级进行评定。当 3 个接头试件的极限抗拉强度均符合本规程 3.2.3 中相应等级的强度要求时，该验收批应评定为合格。当仅有 1 个试件的极限抗拉强度不符合要求，应再取 6 个试件进行复检。复检中仍有 1 个试件的极限抗拉强度不符合要求，该验收批应评定为不合格。
6.3.7  封闭环形钢筋接头、钢筋笼接头、地下连续墙预埋接头、不锈钢钢筋接头、装配式结构构件间的钢筋接头和有疲劳性能要求的接头，可见证取样，在已加工并检验合格的钢筋中随机割取钢筋试件，按本规程第 6.3 节的要求与随机抽取的进场套筒组装成 3 个接头试件做极限抗拉强度试验，按设计要求的接头等级进行评定。
6.3.8  钢筋接头的现场检验应按照《钢筋机械连接技术规程》（JGJ 107）7.0.9～7.0.11 进行。
6.3.9  现场截取抽样试件后，原接头位置的钢筋应立即采用同等规格的钢筋进行补接，补接方法可选用绑扎搭接、焊接或机械连接。
6.3.10  对抽检不合格的接头验收批，应由工程相关各方研究后，提出处理方案。
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[bookmark: _Toc4233]本规程用词说明

1  为便于在执行本规程条文时区别对待，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：
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：
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：
正面词采用“宜”或“可”，反面词采用“不宜”。
4）表示有选择，在一定条件下可以这样做的，采用“可”。
2  条文中指明应按其他有关标准执行的写法为：“应按……执行”或“应符合……要求或者规定”。
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GB 50010 混凝土结构设计规范
GB/T 228.1 金属材料拉伸试验 第1部分 室温试验方法
GB/T 230.1 金属材料 洛氏硬度试验 第1部分 试验方法
GB/T 1220 不锈钢棒
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 13014 钢筋混凝土用余热处理钢筋
GB/T 14975 结构用不锈钢无缝钢管
YB/T 4362 钢筋混凝土用不锈钢钢筋
JG/T 163 钢筋机械连接用套筒
JGJ 107 钢筋机械连接技术规程
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本规程制定过程中，编制组进行了广泛的调查研究，总结了我国工程建设中使用轴向冷挤压钢筋连接的实践经验，同时参考了现行行业标准《钢筋机械连接技术规程》JGJ 107 等国内先进技术法规、技术标准。
在隧道、桥梁、房建工程钢筋混凝土结构中，钢筋连接是必不可少的工序，而且数量巨大。随着近年来钢筋连接技术的进步，钢筋连接的新产品、新技术不断涌现。其中轴向冷挤压钢筋连接技术具有连接强度高、施工方便、施工效率高、钢筋对中要求低等优点，大幅度提升了钢筋连接的技术水平，具有非常广泛的应用前景。为了规范轴向冷挤压钢筋连接的设计和施工，保障轴向冷挤压钢筋连接的施工质量，制定轴向冷挤压钢筋连接技术要求是十分必要的，对促进轴向冷挤压钢筋连接技术的推广使用，具有重要意义。
为便于广大工程技术人员在使用本规程时能正确理解和执行条款规定，《钢筋轴向冷挤压连接技术规程》编制组按章、节、条顺序编制了本规程的条文说明，对条款规定的目的、依据以及执行中需注意的有关事项等进行了说明。本条文说明不具备与标准正文同等的法律效力，仅供使用者作为理解和把握标准规定的参考。


1 总    则

1.0.1本条规定了本规程的编制目的。在基础建设工程钢筋混凝土结构中，钢筋连接是必不可少的工序，而且数量巨大。目前常用的连接方式有钢丝绑扎连接、焊接、螺纹套筒连接、径向挤压套筒连接等方式，这些连接方式各有优缺点，钢丝绑扎连接强度低，搭接长度大，钢筋浪费比较严重；焊接工艺繁琐，且焊接施工容易引起火灾，在隧道衬砌施工中容易灼伤防水板；螺纹套筒连接钢筋对中要求高、施工便利性差、施工质量不易控制；径向挤压套筒连接对现场钢筋同轴度要求较高，且挤压时在接头处易产生弯折，难控制，且相应的挤压设备过于笨重，效率较低。
随着近年来钢筋连接技术的进步，钢筋连接的新产品、新技术不断涌现。其中轴向冷挤压钢筋连接技术具有连接强度高、施工方便、施工效率高、钢筋对中要求低等优点，大幅度提升了钢筋连接的技术水平，具有非常广泛的应用前景。
为了规范轴向冷挤压钢筋连接的设计和施工，保障轴向冷挤压钢筋连接的施工质量，制定轴向冷挤压钢筋连接技术要求是十分必要的，对促进轴向冷挤压钢筋连接技术的推广使用，具有重要意义。
1.0.2本条规定了本规程的适用范围。
1.0.3除本规程外，轴向冷挤压钢筋连接的设计、施工及验收还应符合国家现行标准的规定。如：《混凝土结构设计规范》GB50010、《铁路隧道设计规范》TB10003、《公路隧道施工技术规范》JTG/T3660、《钢筋机械连接技术规程》JGJ107、《钢筋机械连接用套筒》JG/T 163等。




[bookmark: _Toc533422759][bookmark: _Toc3054838][bookmark: _Toc533422989][bookmark: _Toc9085][bookmark: _Toc32698]2 术语

定义本规程使用的专业术语。
2.0.1  轴向冷挤压钢筋连接属于一种高效、保证施工质量的钢筋机械式连接方法。“轴向冷挤压”是相对于另一种径向冷挤压钢筋连接方法而言。径向冷挤压钢筋连接是采用液压连接工具在垂直于待连接钢筋轴线（亦即钢筋径向）对套筒施加挤压力，以达到挤密、压紧套筒，从而实现钢筋连接的方法。相对于径向冷挤压钢筋连接，轴向冷挤压钢筋连接所需施工空间更小，施工效率和施工质量更高。
2.0.2  接头，或称钢筋机械连接接头，是通过轴向冷挤压钢筋连接形成的钢筋连接的总称，包括两端的待连接钢筋和施工完成的连接套筒。
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3.1.2  由于轴向冷挤压钢筋连接套筒的选用，遵循等材质原则（见本规程4.2 设计选用原则），故如果待连接钢筋是不锈钢材质，连接套筒也应选用同样的不锈钢材质制作。

[bookmark: _Toc32360][bookmark: _Toc3054841][bookmark: _Toc789]3.2  接头性能要求
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3.2.3  轴向冷挤压钢筋连接属于钢筋机械连接，其性能应符合《钢筋机械连接技术规程》（JGJ 107）的规定。
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[bookmark: _Toc19435]4 设计选用
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轴向冷挤压钢筋连接原理
轴向冷挤压钢筋连接套筒分为二种，一种由内套和外套两部分组成（Y型），内套内径稍大于钢筋直径，外套内径稍小于内套的外径。钢筋连接施工时，先将内套放置在钢筋接头处，内套中线应与钢筋接头缝中部对齐，然后用液压千斤顶轴向挤压外套，外套向中心挤压过程中，由于外套内径小于内套外径，将使内套直径缩小，从而挤压握紧内侧钢筋（图 4-1、4-2）。另一种仅有内套（E、S型），通过轴向冷挤压钢筋连接工具对内套的直接挤压，使内套直径缩小，从而握紧钢筋。

[image: ]
a）挤压前
[image: ]
b）挤压后
图 4-1 钢筋套筒连接纵剖面图
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图 4-2 钢筋套筒连接横剖面图

4.1  分类及形式

4.1.14.1.4  定义轴向冷挤压钢筋连接套筒的分类及形式，便于施工时合理选用。

[bookmark: _Toc437][bookmark: _Toc3054844][bookmark: _Toc17524]4.2  设计选用原则

4.2.1  等材质原则，亦即连接套筒的材质及强度应与待连接钢筋材质及强度一致，可以保证待连接钢筋和连接接头在形成有效连接后，因力学性能相同而形成一个协同传力的整体，同时不会受到因材质差别而产生的电化学腐蚀，保证使用寿命。
4.2.2  施工现场有时会遇到连接套筒连接的两根钢筋材质、强度不同的情况。本条规定了这种情况下，连接套筒材质及强度的选用原则。

[bookmark: _Toc3054845][bookmark: _Toc5520][bookmark: _Toc22043]4.3  设计选用方法

4.3.14.3.3  内套壁厚可参照表 4.3.3 选用。
4.3.44.3.5  最小搭接长度可参照表 4.3.7 选取。
4.3.64.3.7  设计、施工时，应根据设计提出的钢筋间距和混凝土保护层厚度，合理安排接头位置，必要时接头可错位布置。




[bookmark: _Toc533422764][bookmark: _Toc533422994][bookmark: _Toc16597][bookmark: _Toc31665][bookmark: _Toc3054846]5 施工
[bookmark: _Toc3054847][bookmark: _Toc533422765][bookmark: _Toc533422995]
[bookmark: _Toc9195][bookmark: _Toc20939]5.1  施工准备

5.1.1  轴向冷挤压钢筋连接技术所需的零部件和连接工具均属于新技术、新产品，施工前必须对所有相关操作人员进行专业培训，合格后方能上岗。
5.1.3  待连接钢筋端头是否平顺、洁净，关系到轴向冷挤压钢筋连接施工质量能否保证。接头安装前，应先对待连接钢筋端头进行整直清理。

[bookmark: _Toc3054848][bookmark: _Toc13402][bookmark: _Toc23274]5.2  接头安装

5.2.1  连接工具能否正常工作，也直接关系到轴向冷挤压钢筋连接的施工质量。故在进行连接施工前，应先在现场试运行连接工具，观测液压系统运行是否正常，并检验钳口是否干净。






[bookmark: _Toc31554]

[bookmark: _Toc15674]6 质量检验

[bookmark: _Toc18997][bookmark: _Toc18479]6.1  进场检验

6.1.16.1.4  规定了进场检验的具体内容及方法。
6.1.5  规定了进行型式检验的条件。
6.1.66.1.10  规定了型式检验的内容及方法。


[bookmark: _Toc6328][bookmark: _Toc20686]6.2  连接工具的检验

6.2.16.2.2  规定了连接工具的检验内容及方法。

[bookmark: _Toc15593]6.3  现场验收

6.3.1  规定了现场验收所包含的内容。
6.3.26.3.10  规定了现场验收的具体要求及方法。
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