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苏州螺纹钢套筒尺寸

发布日期: 2025-10-14 | 阅读量: 6

套筒挤压钢筋接头的安装质量应符合下列要求:1)钢筋端部不得有局部弯曲，不得有严重锈蚀
和附着物;2)钢筋端部应有检查插入套筒深度的明显标记，钢筋端头离套筒长度中点不宜超
过10mm;3)挤压应从套筒**开始，依次向两端挤压，压痕直径的波动范围应控制在供应商认定的
允许波动范围内，并提供**量规进行检验;4)挤压后的套筒不得有肉眼可见裂纹。1)套筒挤压接头
依靠套筒与钢筋表面的机械咬合和摩擦力传递拉力或压力，钢筋表面的杂物或严重锈蚀均对接头
强度有不利影响;2)钢筋端部弯曲会形响接头成型后钢筋的平直度，遇有钢筋端部弯曲的应调直后
再连接;3)确保钢筋插入套筒的长度是挤压接头质量控制的重要环节，由于事后不便检查，故应事
先作出标记;4)挤压过程中套筒会伸长。南京直螺纹套筒品牌哪家好，选择常州邦东金属制品。苏
州螺纹钢套筒尺寸

钢结构用钢主要有普通碳素结构钢和低合金结构钢。品种有型钢、钢管和钢筋。型钢中有角
钢、钢筋钢筋套筒，钢筋套筒，10多年行业经验，厂家直销，行业经验丰富，外圆光滑，松茂建
材上市企业，实力厂家，钢筋连接用灌浆料思达建茂全球500强中冶集团子特种干混砂浆研制，主
营灌浆连接套筒，灌浆料，封缝料，修补料，压浆料，铁路支座灌浆料。广告与传统工业流程相
比，在建筑行业的各种钢筋连接方法中，机械连接以节能，省材，质量稳定，施工适应性强等优
点迅速发展。特别是滚动直螺纹钢筋连接技术已成为钢筋机械连接的主要形式。该技术是通过轧
制将钢筋的端部加工成直螺纹，并将连接的钢筋的两个线端拧入钢筋套管中，并且套管的中部与
顶部相对后，实现了钢筋的连接。在两端的钢筋受力后，头部和套筒之间的螺纹过渡可用于实现
力的过渡。使用钢筋连接套筒来实现在两个受力杆之间传递拉力。钢筋混凝土结构用钢筋，按加
工方法可分为：热轧钢筋、热处理钢筋、冷拉钢筋、冷拔低碳钢丝和钢绞线管；按表面形状可分
为光面钢筋和螺纹；按钢材品种可分为低碳钢、中碳钢、高碳钢和合金钢等。杭州滚轧套筒定制
无锡直螺纹套筒品牌哪家好，选择常州邦东金属制品。

:1)加工钢筋接头的操作工人应经专业技术人员培训合格后才能上岗，人员应相对稳定;2)钢
筋接头的加工应经工艺检验合格后方可进行。丝头加工工人经专业技术培训后上岗以及人员的相
对稳定是钢筋接头质量控制的重要环节。接头的土艺检验是检验施工现场的进场钢筋与接头加工
工艺适应性的重要步骤，应在工艺检验合格后再开始加工，防止盲目大量加工造成损失。2、直螺
纹接头的现场加工应符合下列规定;1)钢筋端部应切平或镦平后加工螺纹;2)镦粗头不得有与钢筋
轴线相垂(7直的横向裂纹;3)钢筋丝头长度应满足企业标准中产品设计要求，公差应为(p为螺
距):4)钢筋丝头宜满足6f级精度要求，应用**直螺纹量规检验，通规能顺利旋入并达到要求的拧
入长度，止规旋入不得超过3p。抽检数量10%，检验合格率不应小于95%。“螺纹环规”是一
种“量具是用来检测标准外螺纹中径的，两个为一套，一个通规，一个止规。两个环规的内螺纹
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中径分别按照标准螺纹中径的比较大极限尺寸和**小极限尺寸制造的，精度非常高。规格品种与
常用外螺纹(螺丝)规格品种样多。

③操作人员应逐个检查钢筋丝头的外观质量并做出操作者标记。④经自检合格的钢筋丝头，
应对每种规格加工量随机抽检10%，且不少于10个，如有一个不合格，即对该加工批全数检查，不
合格丝头应重加工，经再次检验合格后可使用。⑤已检验合格的丝头，应加以保护戴上保护帽，
并按规格分类整齐待用。2）钢筋连接①连接钢筋时，钢筋规格和连接套的规格一致，钢筋螺纹的
型式、螺距、螺纹外经应与连接套匹配。并确保钢筋连接套的丝扣干净、完好无损。②连接钢筋
时应对准轴线将钢筋拧入连接套。③接头拼接完成后，应使两个丝头在套筒**位置互相顶紧，套
筒每端不得有一扣以上的完整丝扣外露，加长型接头的外露扣数不受限制，但有明显标记，以检
查进入套筒的丝头长度是否满足要求钢筋套筒原材料编辑钢筋套筒通常是用精密钢管进行生产的。
专门用于生产钢筋套筒的精密钢管采用的是45#钢材，通常又被称为“钢筋连接套管”。上海直螺
纹套筒品牌哪家好，选择常州邦东金属制品。

经型式检验确定其等级后，工地现场只需进行现场检验;当接头质量有严重问题，其原因不明，对
定型检验结论有重大怀疑时，上级主管部门或质检部门可以提出重新进行型式检验要求。2、用于
形式检验的钢筋应符合有关钢筋标准的规定。考虑到国产钢筋的延性较好，在达到强度要求后，
接头试件通常已有较大延m性:为简化检验验收规则，取消了原规程中接头试件强度与钢筋实际强
度进行对比的要求。3.对每种型式、级别、规格、材料、工艺的钢筋机械连接接头，型式检验试
件不应少于9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。同时应另取3根钢筋试件作抗拉强度试验，全部试件均应在同一根钢筋上截取。
由于型式检验比较复杂和昂贵，对各类钢筋接头只要求对标准型接头进行型式检验;此外，相同类
型的直螺纹接头或锥螺纹接头用于连接不同强度级别()的钢筋时，可以选择其中较**度级
别(如HRB500)的钢筋进行接头试件的型式检验;在连接套筒的尺寸、材料，内螺纹以及现场丝头
加工工艺均不变的情况下。直螺纹套筒品牌哪家好，选择常州邦东金属制品。南京套筒哪家好

钢筋套筒哪家好，选择常州邦东金属制品。苏州螺纹钢套筒尺寸

施工现场接头的检验与验收1、工程中应用钢筋机械接头时，应由该技术提供单位提交有效的
型式检验报告。2、钢筋连接工程开始前，应对不同钢筋生产厂的进场钢筋进行接头工艺检验;施
工过程中，更换钢筋生产时，应补充进行工艺检验。工艺检验应符合下列规定:1)每种规格钢筋的
接头试件不应少于3根;2)每根试件的抗拉强度和3根接头试件的残余变形的平均值均应符合本规程
表)接头试件在测量残余变形后可再进行抗拉强度试验，并宜按本规程附录A表)***次工艺检验
中1根试件抗拉强度或3根试件的残余变形平均值不合格时，允许再抽3根试件进行复检，复检仍不
合格时判为工艺检验不合格。钢筋连接工程开始前，应对不同钢厂的进场钢筋进行接头工艺检验,
主要是检验接头技术提供单位所确定的工艺参数是否与本工程中的进场钢筋相适应，并可提高实
际工程中抽样试件的合格率，减少在工程应用后再发现问题造成的经济损四钢失，施工过程中如
更换钢筋生产厂，应补充进行工艺检验。此外工艺检验中增加了测热定接头残余变形的要求，这
是控制现场接头加工质量，克服钢筋接头型式检验结果与施工现场接头质量严重脱节的重要措施。
苏州螺纹钢套筒尺寸
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常州市邦东金属制品有限公司是一家有着雄厚实力背景、信誉可靠、励精图治、展望未来、
有梦想有目标，有组织有体系的公司，坚持于带领员工在未来的道路上大放光明，携手共画蓝图，
在江苏省等地区的建筑、建材行业中积累了大批忠诚的客户粉丝源，也收获了良好的用户口碑，
为公司的发展奠定的良好的行业基础，也希望未来公司能成为*****，努力为行业领域的发展奉献
出自己的一份力量，我们相信精益求精的工作态度和不断的完善创新理念以及自强不息，斗志昂
扬的的企业精神将**常州市邦东金属制品供应和您一起携手步入辉煌，共创佳绩，一直以来，公
司贯彻执行科学管理、创新发展、诚实守信的方针，员工精诚努力，协同奋取，以品质、服务来
赢得市场，我们一直在路上！


