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[bookmark: _Toc79073780]前    言
根据国家标准化管理委员会、民政部制定的《团体标准管理规定》（国标委联〔2019〕1号）和江苏省土木建筑学会相关要求，标准编制组经广泛调查研究，认真总结实践经验，参考国家和地方有关标准，并在广泛征求意见的基础上，编制了本标准。
本标准共分8章，主要内容包括：1.总则；2.术语和符号；3.基本规定；4.加工及连接设备；5.原材料及半成品；6.加工及连接质量控制；7.半成品及成品管理；8.检验和验收。
本标准由江苏省土木建筑学会负责管理，徐州地铁集团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，请寄送徐州地铁集团有限公司（地址：江苏省徐州市云龙区和平大道126-9号 邮编：221000）。
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[bookmark: _Toc104796768][bookmark: _Toc104567483][bookmark: _Toc104796915]1 总则
1.0.1 为规范钢筋剥肋滚轧直螺纹接头加工行为，确保连接质量，制定本标准。
1.0.2 本标准适用于城市轨道交通工程混凝土结构中钢筋剥肋滚轧直螺纹连接的设计、施工和验收。
1.0.3 城市轨道交通工程钢筋剥肋滚轧直螺纹连接的质量控制除应符合标准外，尚应符合国家、行业和地方现行有关标准的规定。
[bookmark: _Toc22444882][bookmark: _Toc21840050][bookmark: _Toc78364996][bookmark: _Toc21846592][bookmark: _Toc118186069][bookmark: _Toc50196541][bookmark: _Toc104796769][bookmark: _Toc104796916][bookmark: _Toc104567484]
2 术语和符号
[bookmark: _Toc104796770][bookmark: _Toc104567485][bookmark: _Toc104796917]2.1 术语
2.1.1 钢筋剥肋滚轧直螺纹连接    rebar  splicing  with  parallel  thread
通过钢筋端头剥肋后滚轧制作的直螺纹和连接件螺纹咬合，将一根钢筋中的力传递至另一根钢筋的连接方法。
2.1.2 接头    splice
钢筋剥肋滚轧直螺纹连接全套装置，钢筋剥肋滚轧直螺纹连接接头的简称。
2.1.3 套筒    coupler  or  sleeve
用于传递钢筋轴向拉力或压力的钢套管。
2.1.4 钢筋丝头    rebar  threaded  sector
[bookmark: OLE_LINK1]接头中钢筋端部的螺纹区段。
2.1.5 直螺纹连接接头长度    length  of  splice  with  parallel  thread
直螺纹套筒长度加套筒两端外露丝头的长度。
2.1.6 接头极限抗拉强度    tensile  strength  of  splice
接头试件在拉伸试验过程中所达到的最大拉应力值。
2.1.7 接头残余变形    residual  deformation  of  splice
接头试件按规定的加载制度加载并卸载后，在规定标距内所测得的变形。
2.1.8 接头试件的最大力下总伸长率    total  elongation  of splice sample at maximum tensile  force
接头试件在最大力下在规定标距内测得的总伸长率。
2.1.9 接头面积百分率    area  percentage  of  splice
同一连接区段内纵向受力钢筋直螺纹连接接头面积百分率为该区段内有直螺纹接头的纵向受力钢筋与全部纵向受力钢筋截面面积的比值。当直径不同的钢筋连接时，按直径较小的钢筋计算。
[bookmark: _Toc104796771]

[bookmark: _Toc104567486][bookmark: _Toc104796918]2.2 符号
	Asgt
	——
	接头试件的最大力下总伸长率；

	d
	——
	钢筋公称直径；

	fyk
	——
	钢筋屈服强度标准值；

	fstk
	——
	钢筋极限抗拉强度标准值；

	
	——
	接头试件实测极限抗拉强度；

	p
	——
	螺纹的螺距；

	u0
	——
	接头试件加载至0.6fyk并卸载后在规定标距内的残余变形；

	u4
	——
	接头试件经大变形反复拉压4次后的残余变形；

	u8
	——
	接头试件经大变形反复拉压8次后的残余变形。

	u20
	——
	接头试件经高应力反复拉压20次后的残余变形；


[bookmark: _Toc104796772][bookmark: _Toc104796919][bookmark: _Toc104567487]
3 基本规定
3.0.1 接头设计应满足强度及变形性能的要求，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，检测项目应根据接头的性能等级和应用场合选择。
3.0.2 接头分为Ⅰ级、Ⅱ级两个等级，其强度及变形性能应符合表3.0.2的规定。
表3.0.2 接头强度及变形性能
	接头等级
	Ⅰ级
	Ⅱ级

	极限抗拉强度
	≥fstk   钢筋拉断
或≥1.10fstk  连接件破坏
	≥fstk

	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）

	
	最大力下总伸长率（%）
	Asgt≥6.0
	Asgt≥6.0

	高应力反复拉压
	残余变形（mm）
	u20≤0.3
	u20≤0.3

	大变形反复拉压
	残余变形（mm）
	u4≤0.3且u8≤0.6
	u4≤0.3且u8≤0.6


注：1 钢筋拉断指断于钢筋母材和套筒外钢筋丝头；
2 连接件破坏指断于套筒、套筒纵向开裂或钢筋从套筒中拔出以及其他连接件破坏；
3 接头经受规定的高应力和大变形反复拉压循环后，其极限抗拉强度仍应符合本表规定。
3.0.3 直接承受重复荷载的结构构件，设计应根据钢筋应力幅提出接头的抗疲劳性能要求。当设计无专门要求时，钢筋剥肋滚轧直螺纹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85%。
3.0.4 接头等级的选用应符合下列规定：
1 混凝土结构中要求充分发挥钢筋强度或对延性要求高的部位应选用Ⅰ级接头，当在同一连接区段内钢筋接头面积百分率为100%时，应选用Ⅰ级接头；
2 混凝土结构中钢筋应力较高但对延性要求不高的部位可选用Ⅱ级接头。
3.0.5 结构构件中纵向受力钢筋的接头宜相互错开。钢筋剥肋滚轧直螺纹连接的连接区段长度应按35d计算，当直径不同的钢筋连接时，按直径较小的钢筋计算。位于同一连接区段内的接头面积百分率应符合下列规定：
1 接头宜设置在结构构件受拉钢筋应力较小部位，高应力部位设置接头时，同一连接区段内Ⅱ级接头的接头面积百分率不应大于50%，Ⅰ级接头的接头面积百分率除本条第2款和第4款所列情况外可不受限制；
2 接头宜避开有抗震设防要求的框架的梁端、柱端箍筋加密区，当无法避开时，宜采用Ⅰ级接头，且接头面积百分率不应大于50%；
3 受拉钢筋应力较小部位或纵向受压钢筋，接头面积百分率可不受限制；
4 对直接承受重复荷载的结构构件，接头面积百分率不应大于50%。
3.0.6 施工单位应在接头生产前编制钢筋剥肋滚轧直螺纹施工作业指导书，并进行技术交底。作业指导书至少应包括：编制依据、适用范围、施工工艺、操作步骤、施工质量要求、质量验收标准和质量安全保证措施。
3.0.7 接头过程资料应与生产同步形成、收集和整理，并按照相关要求归档。
3.0.8 接头型式检验相关内容应按现行行业标准《钢筋机械连接技术规程》JGJ 107相关规定执行。
3.0.9 钢筋剥肋滚轧直螺纹接头现场加工人员应经施工单位专门培训，考试合格并取得上岗证才能上岗作业。



[bookmark: _Toc104796773][bookmark: _Toc104796920][bookmark: _Toc104567488]4 加工及连接设备
[bookmark: _Toc104796774][bookmark: _Toc104796921][bookmark: _Toc104567489]4.1 一般规定
4.1.1 加工及连接设备应进场验收，保存验收记录，验收合格后方可使用。剥肋滚丝设备进场验收应按本标准附录A的规定执行。
4.1.2 加工及连接设备管理人员及操作人员配备应满足现场设备的种类和数量要求。
4.1.3 加工及连接设备的使用和维护保养等应按照设备说明书、设备管理要求和安全操作规程执行。
[bookmark: _Toc104796775][bookmark: _Toc104567490][bookmark: _Toc104796922]4.2 切割设备
4.2.1 钢筋下料应使用金属带锯机床或无齿锯切割，严禁使用电焊、气割等加热方式或切断机切割。
4.2.2 使用金属带锯机床切割钢筋时应符合下列规定：
1 初始进刀，锯带应缓慢平稳的接触钢筋，不应冲击切削；
2 锯床切割时，钢筋必须可靠夹紧，锯床机身在操作时不得有抖动现象；
3 新锯带安装后应控制进尺量，进行正常磨合。
4.2.3 金属带锯机床的金属切削液使用时应符合下列规定：
1 金属切削液的容器、管路及液泵应干净、干燥；
2 金属切削液应纯净、无杂质。机床使用过程中，应定期清除杂物、铁屑，必要时更换切削液。
4.2.4无齿锯切割钢筋时应符合下列规定：
1 使用前应检查防护罩是否牢固，前方是否设置防护挡板；
2 切割片外径边缘残损时应及时更换；
3 切割作业过程中，必须戴好护目镜，切割片应与钢筋垂直；
4 机器发动后，切割片不得触地。
[bookmark: _Toc104796776][bookmark: _Toc104567491][bookmark: _Toc104796923]4.3 剥肋滚丝设备
4.3.1 当需要多台剥肋滚丝设备时，应对每台设备进行唯一编号。
4.3.2 应经常对剥肋刀头和滚丝轮进行检查，并应符合下列规定：
1 当丝头螺纹牙型出现断牙不饱满、丝头有效螺纹中径的圆柱度（每个螺纹的中径）误差超过0.2mm、牙顶宽度大于0.3p的不完整螺纹累计长度超过两个螺纹周长其中一项时，应对滚丝轮进行检查并更换；
2 滚丝轮更换后应进行试车加工，检查丝牙是否符合要求，合格后投入使用；
3 当剥肋刀变钝，切削不畅时，应将剥肋刀拆下，将刀具的前刃面磨去0.2~0.3mm（严禁磨刀刃顶面)，安装后可重新使用；
4 当剥肋刀刃口崩裂不能正常切削时，应更换新刀片，如剥肋刀经常崩裂应检查刀片材质、刀片复位灵活度、钢筋与滚丝头同心度、钢筋切头平整度等。
4.3.3 钢筋剥肋滚丝机使用时应符合下列规定：
1 钢筋操作平台应水平设置且与加工设备轴心一致；
2 加工设备应及时清理加工时产生的铁屑，滑道及滑块应定期清理并涂油；
3 减速器应定期加油，保持规定油位；
4 机床的机壳接地必须可靠。
4.3.4 钢筋剥肋滚丝机冷却液使用时应符合下列规定：
1 设备中无冷却液时严禁滚轧加工；
2 应使用水溶性冷却液；
3 冷却液箱应经常检查清理，并更换冷却液。
[bookmark: _Toc104796777][bookmark: _Toc104796924][bookmark: _Toc104567492]4.4 打磨设备
4.4.1 钢筋丝头端部打磨应使用端面打磨设备，如电动角磨机等。
4.4.2 端面打磨设备使用时应符合下列规定：
1 使用前必须检查设备是否安全、稳固；
2 出现有不正常声音、过大振动或漏电时，应立刻停机检查。维修或更换配件前必须先切断电源；
3 停电、休息或离开工作场地时，应立即切断电源。
[bookmark: _Toc104796778][bookmark: _Toc104796925][bookmark: _Toc104567493]4.5 自动化生产线
4.5.1 为保证直螺纹加工质量，宜采用钢筋直螺纹接头自动化生产线。
4.5.2 自动化生产线应能自动完成钢筋锯切、剥肋、套丝、打磨工序，并符合本标准第4.1~第4.4节的相关规定。
[bookmark: _Toc104796779][bookmark: _Toc104567494][bookmark: _Toc104796926]4.6 接头连接设备
4.6.1 直螺纹接头连接时应使用管钳扳手，接头连接后的扭矩校核应使用扭力扳手。
4.6.2 扭力扳手的准确度级别不应低于10级，每半年检定一次。


[bookmark: _Toc104796780][bookmark: _Toc104796927][bookmark: _Toc104567495]5 原材料
[bookmark: _Toc104796781][bookmark: _Toc104567496][bookmark: _Toc104796928]5.1 一般规定
5.1.1 原材料性能应符合国家相关标准的规定，并应根据设计图纸要求、工程特点及钢筋直螺纹连接要求选用。
5.1.2 采购原材料应查验质量证明文件，并建立档案。
5.1.3 原材料入库前应进行进场验收，进场验收主要内容应包括：
1 厂家、品种、规格和数量等信息核对；
2 质量证明文件；
3 包装方式；
4 外观质量。
5.1.4 原材料进场后应按照设计要求、技术标准及合同约定进行复验，合格后方可使用。
5.1.5 原材料应分类存储，并应设有明显标识，标识应注明材料的名称、产地（厂家）、等级、规格和检验状态等信息。
[bookmark: _Toc104796782][bookmark: _Toc104567497][bookmark: _Toc104796929]5.2 钢筋
5.2.1 钢筋剥肋滚轧直螺纹连接选用的钢筋应符合设计图纸和国家现行有关标准的要求和规定。
5.2.2 钢筋进场时应顺直、无损伤，表面不应有裂纹、油污、颗粒状或片状老锈。
5.2.3 钢筋存储应有防潮、防锈措施，且最底层钢筋离地高度应不小于200mm。
[bookmark: _Toc104796783][bookmark: _Toc104567498][bookmark: _Toc104796930]5.3 套筒
5.3.1 钢筋剥肋滚轧直螺纹连接用套筒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。套筒原材料采用45号钢冷拔或冷轧精密无缝钢管时，钢管应进行退火处理，并应满足现行行业标准《钢筋机械连接用套筒》JG/T 163对钢管强度限值和断后伸长率的要求。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。
5.3.2 套筒进场验收应符合本标准第8.1节的规定。
5.3.3 套筒在运输和储存过程中应妥善保护，应按不同规格分别堆放整齐，避免雨淋，防止锈蚀、沾污或损伤。
[bookmark: _Toc104796784][bookmark: _Toc104796931][bookmark: _Toc104567499]5.4 丝头保护帽
5.4.1 丝头保护帽应选用合格的工程塑料，内有螺纹，且一端封闭。
5.4.2 丝头保护帽应无开裂，材料厚度不应小于1mm。
5.4.3 丝头保护帽应注明规格，使用时根据钢筋规格选取，长度应比丝头长10~20mm。

[bookmark: _Toc104796785][bookmark: _Toc104796932][bookmark: _Toc104567500]6 加工及连接质量控制
[bookmark: _Toc104796786][bookmark: _Toc104567501][bookmark: _Toc104796933]6.1 一般规定
6.1.1 钢筋丝头现场加工与连接应按接头技术提供单位的加工、连接技术要求进行，操作人员应符合本标准第3.0.9条的规定。
6.1.2 在钢筋工程开工之前，钢筋丝头现场加工操作人员必须进行现场条件下的加工工艺试验，试验合格后，方准予批量生产。
6.1.3 施工现场应制作接头展示件，制作“问题接头”与标准接头的对比，形成直观、可视、标准化的技术交底。
6.1.4 施工现场应制作钢筋丝头加工要求、接头连接最小拧紧扭矩参数等图表，张挂于钢筋加工场醒目位置，同时可制作便携式卡片或胸牌交由现场操作及检验人员随身携带。
[bookmark: _Toc104796787][bookmark: _Toc104567502][bookmark: _Toc104796934]6.2 加工质量控制
[bookmark: _Hlt425946675][bookmark: _Hlt425946142]6.2.1 钢筋丝头加工前对机器进行检查、调试，调试后的机器进行预加工，预加工的钢筋丝头检测全部合格后方可正式加工。
6.2.2 钢筋下料后端头必须平直并与钢筋轴线垂直，顶端切口不得有斜口、扁头、马蹄形、弯曲等现象。
6.2.3 钢筋端部500mm长度范围内出现弯曲时应调直，钢筋调直应采用无延伸功能的机械设备，调直过程中不应损伤钢筋横肋，调直后钢筋不应有局部弯折，表面不应有划伤、锤痕。
6.2.4 钢筋丝头加工应按钢筋规格调整试棒，并调整好滚丝头内孔尺寸，滚丝初步完成后，应再次对钢筋丝头端部打磨，使端部棱角形成不超过0.5p厚度的坡面或弧面，并清除遗留的毛刺。
6.2.5 钢筋丝头长度应满足产品设计要求，为标准套筒长度的1/2，极限偏差应为0~2.0p。钢筋丝头加工应符合表6.2.5的规定，如套筒长度与表格中不一致，钢筋丝头加工应符合《钢筋机械连接技术规程》JGJ 107的规定。
表6.2.5 钢筋丝头加工要求
	钢筋直径（mm）
	套筒长度（mm）
	螺距（mm）
	丝头长度（mm）
	完整丝扣圈数

	16
	40
	2.0
	22
	11

	18
	45
	2.5
	25
	10

	20
	50
	2.5
	27.5
	11

	22
	55
	2.5
	30
	12

	25
	60
	3.0
	33
	11

	28
	65
	3.0
	36
	12

	32
	75
	3.0
	42
	14

	36
	90
	3.0
	48
	16

	40
	100
	3.0
	54
	18

	50
	115
	3.5
	63
	18


6.2.6 现场加工的钢筋丝头宜满足6f级精度要求，应采用专用螺纹量规检验。通规应与丝头工作外螺纹旋合通过，止规允许与丝头工作外螺纹部分旋合，但旋合量不应超过3p。
6.2.7 现场操作人员对加工完成的丝头应逐个进行外观检查，每台班加工完成的第一个丝头应用专用螺纹量规检验，每台班检验不少于2次。当检验不合格时，应立即停止加工，认真分析设备、操作工艺、量规精度等方面的原因，整改完成后方可继续加工。
6.2.8 钢筋剥肋滚丝应一次成型，严禁对不合格丝头进行二次加工，不合格丝头严禁用于工程实体。
[bookmark: _Toc104796788][bookmark: _Toc104567503][bookmark: _Toc104796935]6.3 连接质量控制
6.3.1 接头连接时，钢筋规格和套筒的规格应一致，并确保钢筋和套筒的丝扣干净、完好无损。
6.3.2 采用预埋接头时，套筒的位置、规格和数量应符合设计要求。预埋接头或带套筒的钢筋应固定牢固，外露端应有防锈、防污、防堵等保护措施。
6.3.3 钢筋丝头保护帽应在钢筋拧入套筒前取下。
6.3.4 钢筋接头连接后，丝头应在套筒中央位置相互顶紧，标准型、正反丝型、异径型接头连接后的单侧外露螺纹不应超过2p；对无法对顶的其他接头，应附加锁紧螺母、顶紧凸台等紧固措施紧固。如拧紧过程中发现旋合困难，不得强行旋入，应立即退下螺纹，检查钢筋丝头螺纹和连接套筒螺纹有无异常，以免造成螺纹损伤。
6.3.5 接头拧紧后应在接头处作上标记，与未拧紧的接头区分，防止漏拧，不合格的立即纠正，并认真做好现场记录。
6.3.6 接头连接后应用扭力扳手校核拧紧扭矩，最小拧紧扭矩值应符合表6.3.6的规定。
表6.3.6 接头连接时最小拧紧扭矩值
	钢筋直径（mm）
	≤16
	18~20
	22~25
	28~32
	36~40
	50

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





[bookmark: _Toc104796789][bookmark: _Toc104567504][bookmark: _Toc104796936]7  半成品及成品管理
[bookmark: _Toc104796790][bookmark: _Toc104567505][bookmark: _Toc104796937]7.1 半成品及成品保护
7.1.1 钢筋丝头加工完毕经检验合格后，应立即戴上丝头保护帽或拧上套筒，防止装卸、搬运或混凝土施工过程中污染、损坏丝头。
7.1.2 连接钢筋的套筒应用塑料盖封闭，以保持内部洁净、干燥、防锈。
7.1.3 对于预留洞口等部位的预埋接头，混凝土浇筑前应做好保护措施。
[bookmark: _Toc104796791][bookmark: _Toc104567506][bookmark: _Toc104796938]7.2 存放管理
7.2.1 已加工完成的半成品应先放入待检区，验收合格后再归至合格区，分别挂醒目标识牌。
7.2.2 半成品的存放应有防倾、防滚措施，地面应平整、坚实，堆放高度不应大于1.2m，离地高度不应小于200mm，存放场地应设防雨、排水措施。
7.2.3 不合格的半成品应放入不合格品区，重新加工或调整后再归至待检区，无法重新加工或调整的不合格品应隔离堆放或按废品处理。
7.2.4 验收或检验合格的半成品标识牌上应有如下信息：规格型号、使用部位、数量、日期、加工人员等信息。


[bookmark: _Toc104796792][bookmark: _Toc104796939][bookmark: _Toc104567507]8 检验和验收
[bookmark: _Toc104796793][bookmark: _Toc104567508][bookmark: _Toc104796940]8.1 进场验收
8.1.1 工程应用钢筋剥肋滚轧直螺纹接头时，应对套筒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。
8.1.2 套筒检验项目、检验方法与要求应符合表8.1.2的规定。
表8.1.2 套筒质量检验要求
	序号
	检验项目
	检验方法
	检验要求

	1
	外观质量
	目测
	无裂纹或其他肉眼可见的缺陷

	2
	外观尺寸
	游标卡尺或专用量具
	长度及外径尺寸在允许偏差范围内

	3
	螺纹尺寸
	通规
	应与套筒工作内螺纹旋合通过

	
	
	止规
	允许从套筒两端部分旋合，旋合量不超过3p


8.1.3 套筒的外观、尺寸检验按同厂家、同类型、同规格的套筒每500个为一个检验批，每批按10%随机抽检，不足500个也按一个检验批计算。套筒的抽检合格率应不小于95%，当抽检合格率小于95%时，应另抽取同样数量的产品重新检验。当两次检验的总合格率不小于95%时，该批产品合格；若合格率仍小于95%，应对该批产品进行逐个检验，合格者方可使用。
8.1.4 检验完成后应填写套筒质量检验记录表，详见附录C.0.1。
[bookmark: _Toc104796794][bookmark: _Toc104567509][bookmark: _Toc104796941]8.2 工艺检验
8.2.1 施工过程中更换钢筋、套筒生产厂以及操作人员、加工设备发生变化时，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三根；
2 每根接头试件的极限抗拉强度和三根接头试件残余变形的平均值均应符合本标准第3.0.3条的规定；
3 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。
8.2.2 工艺检验应建立台账，应详细记录钢筋原材、套筒、接头级别、操作人员、操作设备、检验人员、检验时间等信息。
[bookmark: _Toc104796795][bookmark: _Toc104567510][bookmark: _Toc104796942]8.3 现场检验
8.3.1 现场检验项目应包括钢筋丝头加工检验、接头极限抗拉强度试验、接头连接质量检验。现场检验应按检验批进行，钢筋丝头以同班组、同规格的500个为一个检验批，不足500个也应作为一个检验批；接头以同使用部位、同钢筋生产厂、同强度等级、同规格、同类型和同型式的500个为一个检验批，不足500个也应作为一个检验批。
8.3.2 班组自检合格的钢筋丝头应由现场质检员随机抽样进行检验。按本标准第8.3.1条规定的检验批，随机抽检10%，且不少于10个，当合格率小于95%时，应加倍抽检，复检中合格率仍小于95%时，应对全部钢筋丝头进行逐个检验。检验项目、检验方法与要求应符合表8.3.2的规定。
表8.3.2 钢筋丝头质量检验要求
	序号
	检验项目
	检验方法
	检验要求

	1
	螺纹牙型
	目测、游标卡尺、螺纹牙规
	牙型完整，螺纹大径低于中径的不完整丝扣累计长度不得超过两个螺纹周长

	2
	丝头长度
	游标卡尺或专用量具
	符合6.2.5条的规定

	3
	螺纹尺寸
	通规
	应与丝头工作外螺纹旋合通过

	
	
	止规
	允许与丝头工作外螺纹部分旋合，旋合量不超过3p


8.3.3 监理或质量监督部门对现场丝头加工质量有异议时，可随机抽取3根接头试件进行极限抗拉强度和单向拉伸残余变形检验，如有1根试件极限抗拉强度或3根试件残余变形的平均值不合格时，应整改后重新检验，检验合格后方可继续加工。
8.3.4 接头连接后应按本标准第8.3.1条规定的检验批，抽取其中10%接头进行扭矩校核，拧紧扭矩值不合格数超过被校核接头数的5%时，应重新拧紧全部接头，直到合格为止。对于梁、柱节点及其他重要受力部位，按20%频率抽检。
8.3.5 对接头的每一检验批，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标准表3.0.2中相应等级强度要求时，该检验批应评为合格。当仅有1个试件的极限抗拉强度不符合要求，应再抽取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，该检验批应评为不合格。
8.3.6 接头采用举牌验收，验收标识牌应注明操作人员、验收人员、验收部位、验收结论、验收日期等信息，并留存影像资料。
8.3.7 设计对接头疲劳性能要求进行现场检验的工程，可按设计提供的钢筋应力幅和最大应力进行疲劳性能验证性检验，并应选取工程中大、中、小三种直径钢筋各组装3根接头试件进行疲劳试验。全部试件均通过200万次重复加载未破坏，应评定该批接头试件疲劳性能合格。每组中仅一根试件不合格，应再取相同类型和规格的3根接头试件进行复检，当3根复检试件均通过200万次重复加载未破坏，应评定该批接头试件疲劳性能合格，复检中仍有1根试件不合格时，该检验批应评定为不合格。
8.3.8 现场检验应详细记录钢筋和接头参数，宜按本标准附录B的格式出具检测报告和评定结论。现场检验过程应填写质量检验记录表，宜按本标准附录C的格式填写。
8.3.9 现场截取抽样试件后，原接头位置的钢筋可采用同等规格的钢筋进行绑扎搭接连接、焊接或机械连接方法补接。如采用焊接或机械连接，还应先进行相应的工艺试验，合格后方可进行补接。
8.3.10 对抽检不合格的接头检验批，应由工程有关各方研究后提出处理方案。

[bookmark: _Toc104796796][bookmark: _Hlt426289806][bookmark: _Hlt426190073][bookmark: _Toc104567511][bookmark: _Toc104796943]附录A 钢筋剥肋滚丝设备验收表
A.0.1 剥肋滚丝设备进场验收应填写设备验收表，应参照表A.0.1-1的式样执行。


表A.0.1-1 钢筋剥肋滚丝设备验收表
	工程名称
	
	设备型号
	

	设备编号
	
	设备操作人员
	

	项目
	内容及要求
	检查结果
	备注

	安装
	1、机身安装是否稳固，工作台面是否水平一致
	
	

	
	2、丝轴是否按钢筋的直径调整，丝轴是否与钢筋直径保持一定距离
	
	

	
	3、丝轴及其他部位是否无损坏和裂纹
	
	

	
	4、各连接部件是否齐全，连接螺栓是否紧固可靠
	
	

	剥肋刀具检查
	1、刀片是否按照顺序安装，连接是否牢固
	
	

	
	2、剥肋刀刃口是否存在崩口、表面不平齐
	
	

	安全防护
	1、传动部位是否安装防护罩且紧固可靠
	
	

	
	2、设备作业范围内是否有障碍物
	
	

	
	3、操作棚是否防雨
	
	

	
	4、工作区是否设置操作规程标牌及验收合格牌
	
	

	运转
	1、设备是否运转正常，是否有异响
	
	

	电气
	1、开关箱是否符合“一机一闸一漏一箱”的设置
	
	

	
	2、设备外壳是否做保护接零
	
	

	冷却液
	1、冷却液是否按要求添加
	
	

	设备部验收意见：


部门负责人：
日期：
	安全质量部验收意见：


部门负责人：
日期：

	技术负责人验收意见：


技术负责人：
日期：
	监理单位验收意见：


监理工程师：
日期：


注：若单位部门设置与表格中不同，可按实际部门进行验收。

[bookmark: _Toc104796797][bookmark: _Toc104796944][bookmark: _Toc104567512]附录B 接头检测报告样式
B.0.1 接头现场检验包括现场工艺检验和现场抽检，现场工艺检验应检验接头试件残余变形和极限抗拉强度，现场抽检应对接头试件的极限抗拉强度进行试验，现场检验报告应参照表B.0.1-1的式样执行。

表B.0.1-1 钢筋剥肋滚轧直螺纹接头抗拉强度检测报告
委托单位：                                    委托人：                      委托日期：                   报告编号：                              
工程名称：                                    委托编号：                    检验类型：                   检测设备：                              
样品状态：                                    检测日期：                    报告日期：                   接头等级：                              
工程地址：                                    建设单位：                                        检测依据：                                       
施工单位：                                    监理单位：                                        见证人及见证号：                                 
	样品编号
	直径（mm）
	公称面积（mm2）
	钢筋品种/牌号
	钢筋生产厂家
	炉批号
	结构部位
	代表数量
	现场操作人及上岗证号
	加工设备编号
	标准要求
	检测结果
	检测结论

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	残余变形平均值（mm）
	极限抗拉强度（MPa）
	残余变形（mm）
	极限抗拉强度（MPa）
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	单个值
	平均值
	强度值
	破坏形式
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	备注
	


注：破坏形式可分为：钢筋拉断(包括钢筋母材、钢筋丝头拉断)、连接件破坏(包括套筒拉断、套筒纵向开裂、套筒与钢筋拉脱，其他组件破坏)。
签发：               审核：             试验：              检测单位： 
[bookmark: _Toc104796798][bookmark: _Toc104567513][bookmark: _Toc104796945]附录C  接头质量检验记录表
C.0.1 套筒进场质量检验记录应由施工单位材料员、质检员、监理单位监理员共同查验，记录表由施工单位质检员填写。填写内容应参照表C.0.1-1的式样执行。
表C.0.1-1 套筒进场质量检验记录表
工程名称：                                 序    号：                           
施工单位：                                 供应单位：                          
监理单位：                                 
	套筒参数
	进场数量
	
	抽检数量
	
	进场日期
	

	
	设计值及允许偏差
	长度
	
	规格型号
	

	
	
	外径
	
	使用部位
	

	检测项目
	外观情况
	外型尺寸
	螺纹尺寸
	检测结果

	
	有无锈蚀
	有无裂痕
	长度
	外径
	通规旋合量p
	止规旋合量p
	

	1
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	
	
	
	

	5
	
	
	
	
	
	
	

	6
	
	
	
	
	
	
	

	7
	
	
	
	
	
	
	

	8
	
	
	
	
	
	
	

	9
	
	
	
	
	
	
	

	10
	
	
	
	
	
	
	

	11
	
	
	
	
	
	
	

	12
	
	
	
	
	
	
	

	13
	
	
	
	
	
	
	

	14
	
	
	
	
	
	
	

	15
	
	
	
	
	
	
	

	16
	
	
	
	
	
	
	

	17
	
	
	
	
	
	
	

	18
	
	
	
	
	
	
	

	19
	
	
	
	
	
	
	

	20
	
	
	
	
	
	
	

	检查意见：



材料员：              质检员：              监理员：              日期：            


C.0.2 接头施工现场质量检验应由施工单位质检员、监理单位监理员共同查验，记录表应由施工单位质检员填写，监理人员查验，当场作出验收结论。填写内容应参照表C.0.1-2、表C.0.1-3的式样执行。
	工程名称：                                  序    号：                           

	施工单位：                                 监理单位：                                 

	钢筋基本参数
	钢筋母材类别
	
	钢筋公称直径
	
	钢筋牌号
	

	丝头基本参数
	[image: ]
	螺纹螺距
	mm
	螺纹牙型角
	

	
	
	加工数量
	
	抽检数量
	

	
	加工日期
	
	现场操作人及上岗证号
	
	加工设备编号
	

	检测项目
	尺寸
	外观
	检测结果

	
	丝头长度
mm
	通规旋合量
p
	止规旋合量
p
	丝头是否有缺牙或断丝
	丝头端面是否平整
	是否有与钢筋轴线相垂直的横向裂纹
	

	1
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	
	
	
	

	5
	
	
	
	
	
	
	

	6
	
	
	
	
	
	
	

	7
	
	
	
	
	
	
	

	8
	
	
	
	
	
	
	

	9
	
	
	
	
	
	
	

	10
	
	
	
	
	
	
	

	11
	
	
	
	
	
	
	

	12
	
	
	
	
	
	
	

	13
	
	
	
	
	
	
	

	14
	
	
	
	
	
	
	

	15
	
	
	
	
	
	
	

	16
	
	
	
	
	
	
	

	17
	
	
	
	
	
	
	

	18
	
	
	
	
	
	
	

	19
	
	
	
	
	
	
	

	20
	
	
	
	
	
	
	


表C.0.1-2 现场钢筋丝头加工质量检验记录表
质检员：                 监理员：                日期：            


表C.0.1-3 现场接头连接质量检验记录表
	工程名称：                                   序号：                                                                 

	施工单位：                                 监理单位：                                 

	钢筋基本参数
	钢筋母材类别
	
	钢筋公称直径
	
	钢筋牌号
	

	接头基本参数
	[image: ]
	螺纹螺距
	mm
	螺纹牙型角
	

	
	
	套筒内螺纹公称直径
	mm
	螺纹精度等级
	

	
	
	套筒钢材牌号
	
	接头安装扭矩
	

	
	
	套筒长度
	mm
	其他
	

	
	工程部位
	
	安装数量
	
	抽检数量
	

	检测项目
	尺寸和外观
	力学
	检测结果

	
	丝头A侧外露螺纹p
	丝头B侧外露螺纹p
	钢筋丝头是否在套筒中央位置相互顶紧
	规范要求的最小拧紧扭矩值
	实测是否达到最小扭矩值
	

	1
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	
	
	

	5
	
	
	
	
	
	

	6
	
	
	
	
	
	

	7
	
	
	
	
	
	

	8
	
	
	
	
	
	

	9
	
	
	
	
	
	

	10
	
	
	
	
	
	

	11
	
	
	
	
	
	

	12
	
	
	
	
	
	

	13
	
	
	
	
	
	

	14
	
	
	
	
	
	

	15
	
	
	
	
	
	

	16
	
	
	
	
	
	

	17
	
	
	
	
	
	

	18
	
	
	
	
	
	

	19
	
	
	
	
	
	

	20
	
	
	
	
	
	


质检员：               监理员：              日期：              

C.0.3 接头极限抗拉强度和试件残余变形试验记录表填写内容应参照表C.0.1-4的式样执行。
表C.0.1-4 接头抗拉强度试验记录表   
受控编号：                                      序    号：                    
样品编号：                                      试验环境：                   
试验规程：                                      样品状态：                    
仪器设备名称及型号：                                                      
	要求接头性能等级
	

	钢筋试件尺寸（mm）
	
	试验机夹头间的距离Lc（mm）
	

	钢筋牌号
	
	

	单向拉伸
	试样编号
	
	
	
	
	
	

	
	公称直径d（mm)
	
	

	
	截面积S0（mm2)
	
	

	
	残余变形（mm）
	
	
	
	
	
	

	
	最大力Fm(kN)
	
	
	
	
	
	

	
	极限抗拉强度Rm(N/mm2)
	
	
	
	
	
	

	
	破坏形态
	
	
	
	
	
	

	备注
	
	


注：破坏形态可分为：钢筋拉断（包括钢筋母材、钢筋丝头拉断）、连接件破坏（包括套筒拉断、套筒纵向开裂、套筒与钢筋拉脱，其他组件破坏）。

试验人 ：                          复核人：                       日期：
[bookmark: _Toc104796799][bookmark: _Toc104796946][bookmark: _Toc104567514]
本标准用词说明
1  为便于在执行本标准条文时区别对待，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”，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用词，采用“可”。
2  本标准中指明应按其他有关标准执行的写法为“应符合……的规定”或“应按……执行”。

[bookmark: _Toc104796800][bookmark: _Toc316304701][bookmark: _Toc316306930][bookmark: _Toc288899778][bookmark: _Toc104796947][bookmark: _Toc104567515]
引用标准名录
1 《混凝土结构设计规范》GB 50010
2 《钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋》GB1499.2
3 《普通螺纹公差》GB/T 197
4 《不锈钢棒》GB/T 1220
5 《结构用不锈钢无缝钢管》GB/T 14975
6 《金属材料 疲劳试验 轴向力控制方法》GB/T 3075
7 《数值修约规则与极限数值的表示和判定》GB/T 8170
8 《钢筋机械连接技术规程》JGJ 107
9 《钢筋机械连接用套筒》JG/T 163
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[bookmark: _Toc104796802][bookmark: _Toc104561412]


1  总  则
1.0.1、1.0.2 为贯彻开展质量提升行动的指导意见要求，全面推动城市轨道交通工程高质量发展，突出精细化管理、高品质建设、科学化手段，本标准对城市轨道交通工程混凝土结构中钢筋剥肋滚轧直螺纹连接接头性能要求、接头应用、接头现场加工和连接以及接头的检验和验收作出统一规定，与现行国家标准《混凝土结构设计规范》GB 50010与现行行业标准《钢筋机械连接技术规程》JGJ 107配套应用，以确保钢筋剥肋滚轧直螺纹连接的质量和合理应用。
本标准在现行行标的基础上，结合了江苏省内轨道交通工程钢筋剥肋滚轧直螺纹施工中的特色与优势，发布实施后，钢筋剥肋滚轧直螺纹连接接头应遵守本标准规定。
1.0.3 城市轨道交通工程钢筋剥肋滚轧直螺纹连接需要遵守的标准有很多，本标准只是其中之一；另外有关国家、行业、江苏省现行标准中对城市轨道交通工程钢筋剥肋滚轧直螺纹连接也有一些相关规定，因此本条规定除遵守本标准外，尚应符合有关标准的规定。
[bookmark: _Toc104796803][bookmark: _Toc104561413]
3  基本规定
3.0.1~3.0.2 本部分条文内容参考《钢筋机械连接技术规程》JGJ 107，取其钢筋剥肋滚轧直螺纹接头部分内容。接头的分级为结构设计人员根据结构的重要性及接头的应用场合选用不同等级接头提供条件。目前轨道交通工程没有Ⅲ级接头的应用，本标准根据工程实际情况，取消了Ⅲ级接头。
3.0.3 对承受重复荷载的工程结构，由于结构跨度、活载、呆载和配筋等的差异，结构中钢筋的最大应力和应力幅变化范围比较大，疲劳检验时采用的钢筋应力幅和最大应力宜由设计单位根据结构的具体情况确定。本标准编制组综合了国内以往热轧带肋钢筋剥肋滚轧直螺纹接头的疲劳试验成果，确定了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85%。
3.0.8 本标准不再规定型式检验相关内容，型式检验应按《钢筋机械连接技术规程》JGJ 107相关规定执行。
3.0.9 为强化现场操作人员的技能水平，接头现场操作人员必须经过统一的岗位培训，考核合格后持证上岗。岗位培训可由施工企业自行组织。



[bookmark: _Toc104561414][bookmark: _Toc104796804]4  加工及连接设备
[bookmark: _Toc104796805][bookmark: _Toc104561415]4.1  一般规定
4.1.1 加工设备包括切割设备、剥肋滚丝设备、打磨设备、自动化生产线合接头连接设备，设备进场必须进行验收，认证检查机械设备的性能是否完好，有验收记录、产品合格证或法定检验检测合格证，不准将带病残缺的机械投放到施工现场。设备可委托具有相应资质的检验检测单位和监理单位共同验收，合格后方可使用。做好验收记录，验收人员履行签字手续。
4.1.2 加工设备应由专人管理，操作人员定人定机，且保持相对稳定。
4.1.3 为了保证设备的正常运转，维护良好的设备能力，操作工人严格遵守设备说明书、管理程序、操作规程的规定，合理使用设备，定期进行维护保养。
[bookmark: _Toc104796806][bookmark: _Toc104561417]4.3  剥肋滚丝设备
4.3.1 本条规定，当工程使用多台剥肋滚丝设备时，应对其进行编号，且保证编号唯一，如现场加工钢筋丝头出现质量问题时，可方便溯源，并进行整改。
[bookmark: _Toc104561419][bookmark: _Toc104796807]4.5  自动化生产线
4.5.1、4.5.2 目前钢筋螺纹加工人工操作自动化程度低,劳动强度大，各厂商研制的钢筋剥肋滚轧直螺纹加工自动化生产线已相对成熟，江苏省内多个轨道交通项目引进后均大大提高了加工质量和效率，建议钢筋剥肋滚轧直螺纹加工引入自动化设备，实现高效自动化生产。
[bookmark: _Toc104796808]4.6  接头连接设备
4.6.2 拧紧扭矩对接头的强度影响不大，扭矩扳手精度要求允许采用最低等级10级。


[bookmark: _Toc104561420][bookmark: _Toc104796809]5  原材料及半成品
[bookmark: _Toc104561422][bookmark: _Toc104796810]5.3  套筒
5.3.1 本条规定套筒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。近年来工程中连接套筒的原材料较多采用45号钢冷拔或冷轧精密无缝钢管，俗称光亮管，这类加工钢管的内应力很大，如不进行退火处理，其延伸率很低，有质量隐患，工程应用中套筒也容易开裂，产品标准《钢筋机械连接用套筒》JG/T 163对这种管材的使用除做了“应退火处理”的明确规定外，尚应满足强度不大于800MPa和断后伸长率不小于14%的规定。本标准重申产品标准对这类管材应进行退火处理的要求是要提醒广大用户重视对这类管材应用的质量控制。
[bookmark: _Toc104796811][bookmark: _Toc104561423]5.4  丝头保护帽
5.4.1~5.4.3 关于丝头保护帽目前尚无规范要求，各项目使用种类繁杂，大量丝头因无效保护而损坏，本标准编制组通过调研江苏省内丝头保护帽使用情况，明确丝头保护帽的相关技术要求，加强对丝头加工后的保护效果。
[bookmark: _Toc104796812][bookmark: _Toc104561424]
6  加工及连接质量控制
本章规定了接头在施工现场加工与连接时应遵守的质量要求。接头作为产品有其特殊性，除连接件等在工厂生产外，钢筋丝头则大都是在施工现场加工，接头的质量控制在很大程度上有赖于施工现场接头的加工与连接。本章各条款是在总结多年来国内钢筋机械连接现场施工经验的基础上，提出的最重要的质量控制要求。
[bookmark: _Toc104796813][bookmark: _Toc104561425]6.1  一般规定
6.1.1 技术提供单位是指接头采购、加工合同的签约单位，也是接头性能有效型式检验报告的委托单位。为加强现场钢筋丝头加工质量，操作人员必须持证上岗，并保持人员稳定。
6.1.2 钢筋丝头现场加工前必须进行工艺试验，保证施工质量。
6.1.4 为方便现场人员准确掌握钢筋丝头加工的有关规定，按本条要求在现场张挂相关参数及要求的图表，也可制作便携卡片发放给操作人员、技术人员、监理人员等。
[bookmark: _Toc104561426][bookmark: _Toc104796814]6.2  加工质量控制
6.2.5 本编制组通过调研目前市场上以及各工程项目中使用的套筒规格，根据常用套筒长度，细化了丝头螺距、丝头长度、完整丝扣数等要求，以列表形式直观展现，方便现场操作人员参照执行。如使用与表格中不同的套筒长度，则参照现行行业标准执行。
6.2.6 钢筋丝头螺纹的公差误差应满足《普通螺纹公差》GB/T 197中6f级精度规定的要求。由于每个厂家套筒的工艺参数不一样，因此其专用环规也最好要求厂家配套提供，如自行在市面上采购可能出现不适用的情况。
6.2.7 考虑到现场加工的连贯性，除外观检查应逐个进行外，钢筋丝头的尺寸检验每台班不少于2次，但每台班加工完成的第一个钢筋丝头应使用专用螺纹量规检验。
[bookmark: _Toc104561427][bookmark: _Toc104796815]6.3  连接质量控制
6.3.3 为了确保钢筋丝头的保护效果，钢筋丝头保护帽应在钢筋连接前拧入套筒时逐一取下，不应过早的集中取下多个保护帽。
6.3.4 接头的连接，应保证钢筋丝头在套筒中央位置相互顶紧，这是减少接头残余变形，保证连接质量的重要环节；规定外露螺纹不超过2p有利于检查钢筋丝头是否完全拧入套筒。
6.3.6 为减少接头残余变形，表6.3.6规定了最小拧紧扭矩值。对于异径接头最小扭矩的判定应按小直径钢筋来判定。


[bookmark: _Toc104561428][bookmark: _Toc104796816]7  半成品及成品管理
本章规定了接头半成品、成品的保护措施，明确钢筋丝头加工完毕经检验合格后立即戴上保护帽，连接钢筋的套筒应使用保护盖，预留洞口等部位、浇筑砼之前接头应使用合适的方式保护。本章各条款是在总结多年来国内钢筋机械连接现场施工经验的基础上，提出的行之有效的保护措施。


[bookmark: _Toc104796817][bookmark: _Toc104561429]8  检验和验收
[bookmark: _Toc104561430][bookmark: _Toc104796818]8.1  进场验收
8.1.1 本条是加强施工管理重要的一环，强调接头技术提供单位应提交全套技术文件，应包括：
1 工程所用接头1年内的型式检验报告，为加强接头质量控制，工程所用接头型式检验报告有效期为1年；
2 连接件产品设计、接头加工及连接要求的相关技术文件；例如钢筋连接操作规程企业标准，套筒产品企业标准等；
3 连接件产品合格证和连接件原材料质量证明书等内容，这些都是施工现场钢筋接头加工、连接和质量控制的重要环节；
4 产品合格证信息，明确包括：型号规格、适用钢筋品种、连接接头的性能等级、产品批号、检验日期、质检合格签章、厂家信息、特殊要求下的检验内容及指标等。
接头有效型式检验报告系指报告中接头类型、型式、规格、钢筋强度和接头性能等级等技术参数应与工程中使用的接头参数一致，尤其应核对钢筋丝头螺纹与套筒螺纹参数的一致性，以及报告有效期应能覆盖工程的工期。
提交上述文件，便于质量监督部门随时检查、核对现场套筒产品和钢筋丝头加工质量。
8.1.2 规定了套筒进场验收的检验项目、方法及应满足的要求。套筒表面不得有裂纹，内螺纹牙型饱满，表面及内螺纹不得有严重的锈蚀及其他肉眼可见的缺陷，套筒内无铁屑及杂物，套筒表面应有明显的规格标识。外型尺寸、尺寸偏差应满足产品设计及相关规范要求。由于每个厂家套筒的工艺参数不一样，因此内螺纹尺寸检验使用的专用螺纹塞规也最好要求厂家配套提供，如自行在市面上采购可能出现不适用的情况。
[bookmark: _Toc104796819][bookmark: _Toc104561431]8.2  工艺检验
8.2.1 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，主要检验接头技术提供单位采用的接头类型、接头型式（如标准型、异径型等）和加工工艺参数是否与本工程中进场钢筋相适应，以提高实际工程中抽样试件的合格率，减少在工程应用后发现问题造成的经济损失，施工过程中如更换钢筋生产厂、改变接头加工工艺或接头技术提供单位，应补充进行工艺检验。
8.2.2 本条规定工艺检验应建立台账，并按照本条要求记录相关信息，便于质量追溯。
[bookmark: _Toc104561432][bookmark: _Toc104796820]8.3  现场检验
8.3.1 接头按检验批进行现场检验。同检验批条件为：同使用部位、同钢筋生产厂、同强度等级、同规格、同类型、同型式接头以500个为一个检验批。不足此数时也按一批考虑。
8.3.2 班组自检合格的钢筋丝头，应由施工单位质检员随机抽检10%，不合格数应低于5%，否则加倍抽检，仍不合格时应逐个检查。本条规定有利于提高钢筋丝头加工的质量。
8.3.3 钢筋丝头加工的质量检验主要依靠加工单位自检。为加强监督，监理或质检部门对现场钢筋丝头加工质量有异议时，可随机抽取接头试件进行极限抗拉强度和单向拉伸残余变形试验。本条规定有利于增强加工单位的自律，进一步提高钢筋机械接头质量水平。
8.3.4 本条规定接头连接后的检验项目和验收规则。螺纹接头主要检验拧紧扭矩。对于梁、柱节点及其他重要受力部位，为保证施工质量，抽检频率增加至20%。
8.3.5 针对工程实践中具体情况，在保持现场接头抽检的代表性和随机性的原则下，本条进一步明确了检验批中“仅”有1个试件抗拉强度不符合要求时允许进行复检，出现2个或3个抗拉强度不合格试件时，应直接判定该组不合格，不再允许复检。
8.3.6 考虑到接头的重要性，本条参照危大工程验收方式，提出举牌验收的具体要求。
8.3.7 钢筋接头疲劳试验的耗时比较长，费用昂贵。经过接头疲劳性能型式检验和产品认证后的钢筋接头产品，可适当减少现场疲劳检验要求。对规模较小的承受重复荷载的工程，设计可决定是否进行现场接头的疲劳性能检验。工程规模较大，设计要求进行现场钢筋接头疲劳性能检验场合，本条规定：应选择大、中、小三种钢筋规格的接头试件进行现场检验。选择大、中、小三种有代表性的钢筋接头做疲劳性能检验也是国际上较为通行的做法。
8.3.8 鉴于目前各工程接头现场检测报告及原始纪录表格没有统一要求，相关信息不全，本条对现场检验报告及质量检验记录表进行了统一规定，建议按照本标准附录B、附录C的格式填写。
8.3.9 本条规定，允许现场截取接头试件后，在原接头部位采用的几种补接钢筋的方法，利于施工现场严格按规程要求进行现场抽检。并提出了如采用焊接或机械连接，还应先进行相应的工艺试验，合格后方可进行补接。
8.3.10 规定由工程有关各方研究后对抽检不合格的钢筋接头检验批提出处理方案。例如：可在采取补救措施后再按本标准要求重新检验；或设计部门根据接头在结构中所处部位和接头百分率研究能否降级使用；或增补钢筋；或拆除后重新制作以及其他有效措施。
[bookmark: _Toc104561435][bookmark: _Toc104796821]

附录B  接头检测报告样式
本附录规定了接头抗拉强度检验报告的式样，检测报告中必须体现现场操作人及上岗证号、加工设备编号。


[bookmark: _Toc104796822][bookmark: _Toc104561436]附录C  接头质量检验记录表
本附录规定了套筒进场、钢筋丝头加工、接头连接现场质量检验记录表格式以及填写要求。记录表中必须体现套筒进场数量、抽检数量、检验情况等，丝头加工的日期、操作人员、丝头规格、检验批次丝头的实际数量等，接头连接的工程结构具体部位，接头规格型号，检验批次的实际数量等。
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