
(19)国家知识产权局

(12)发明专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 201810119490.5

(22)申请日 2018.02.06

(65)同一申请的已公布的文献号 

申请公布号 CN 108331262 A

(43)申请公布日 2018.07.27

(73)专利权人 浙江大学建筑设计研究院有限公

司

地址 310000 浙江省杭州市西湖区天目山

路148号43幢(浙大西溪校区东一楼)

    专利权人 浙江大学

(72)发明人 李本悦　徐铨彪　张明山　

(74)专利代理机构 杭州求是专利事务所有限公

司 33200

专利代理师 邱启旺

(51)Int.Cl.

E04C 5/18(2006.01)

审查员 程聪

 

(54)发明名称

一种钢筋机械连接结构及其安装方法

(57)摘要

本发明公开了一种钢筋机械连接结构及其

安装方法，包括第一连接套筒、第二连接套筒和

连接螺杆，所述第一连接套筒和第二连接套筒内

有内螺纹，两个内螺纹的旋向相反，所述连接螺

杆由两端的螺纹段和中部的连接段三部分组成，

螺纹段具有外螺纹，两个外螺纹的旋向相反，第

一连接套筒旋接于连接螺杆的一端，第二连接套

筒旋接于连接螺杆的另一端。本发明提供的一种

钢筋机械连接结构与两端被连接钢筋完成对位

旋入连接后，对连接螺杆施加扭矩，可以减少钢

筋连接的残余变形，保证连接质量。本发明可以

用于两端连接钢筋均无法转动的情况，主要用于

预制钢筋混凝土构件及整体钢筋绑扎骨架之间

的钢筋连接，也可用于普通钢筋的连接。
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1.一种钢筋机械连接结构的安装方法，其特征在于，所述钢筋机械连接结构包括第一

连接套筒、第二连接套筒和连接螺杆，所述第一连接套筒和第二连接套筒内有内螺纹，两个

内螺纹的旋向相反，所述连接螺杆由两端的螺纹段和中部的连接段三部分组成，螺纹段具

有外螺纹，两个外螺纹的旋向相反，第一连接套筒旋接于连接螺杆的一端，第二连接套筒旋

接于连接螺杆的另一端；所述第一连接套筒和第二连接套筒长度相同，第一连接套筒和第

二连接套筒均比普通连接套筒要长，其长度通过计算确定，具体由下式计算：

，

式中 为第一连接套筒或第二连接套筒的长度， 为普通钢筋连接套筒的长度，为考

虑到预制构件或钢筋骨架位置不准确而产生的误差；所述连接螺杆的长度由计算确定，其

螺纹段的长度与第一连接套筒或第二连接套筒的长度相同，

连接螺杆的长度由下式计算：

，

式中 为连接螺杆的长度， 为连接螺杆中部连接段的长度；所述第一连接套筒和第二

连接套筒外形为圆形或采用六角头构造；所述连接螺杆中部外形为普通钢筋外形或采用六

角头构造；所述第一连接套筒和第二连接套筒分别与连接螺杆的连接均为直螺纹连接或锥

螺纹连接；

具体包括如下步骤：

(1)完成第一待连接钢筋和第二待连接钢筋的就位，把第一连接套筒旋接于连接螺杆

的一端，第二连接套筒旋接于连接螺杆的另一端；

(2)把第一连接套筒从连接螺杆上旋入第一待连接钢筋上，把第二连接套筒从连接螺

杆上旋入第二待连接钢筋上，并对第一连接套筒和第二连接套筒施加扭矩；

(3)固定第一连接套筒和第二连接套筒，对连接螺杆施加反向扭矩；

(4)测量扭矩的大小和连接的变形量，满足要求后即可完成钢筋连接。
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一种钢筋机械连接结构及其安装方法

技术领域

[0001] 本发明属于钢筋机械连接技术领域，尤其涉及一种钢筋机械连接结构及其安装方

法。

背景技术

[0002] 钢筋机械连接是一项新型钢筋连接工艺，被称为继绑扎、电焊之后的“第三代钢筋

接头”，具有接头强度高于钢筋母材、速度比电焊快、无污染、节省钢材等优点。目前常见的

钢筋机械连接方法有三种：(1)套筒挤压连接接头，通过挤压力使连接钢筋与套筒发生塑性

变形而紧密咬合，但挤压设备比较笨重，现场施工不便；(2)锥螺纹连接接头，通过钢筋端头

和连接件端头的锥形螺纹咬合而形成连接接头，锥螺纹丝头工厂预制，现场施工仅需扭矩

扳手即可，操作方便，但锥螺纹连接接头质量不够稳定，一般用于接头质量等级要求不高的

情况；(3)直螺纹连接接头，是钢筋等强连接的国际最新潮流，接头质量稳定可靠，连接强度

高，施工方便快捷，其既有锥螺纹接头施工方便的优点，又克服了连接质量不稳定的缺点，

因此直螺纹连接技术的出现给钢筋连接技术带来了质的飞跃。

[0003] 普通的单套筒直螺纹连接或锥螺纹连接需要对接钢筋能够自由转动，通过扭转钢

筋保证在套筒中央位置相互顶紧，既能提高连接质量又能减少接头的残余变形。但对于预

制混凝土构件和钢筋绑扎骨架，因钢筋位置随预制混凝土或钢筋绑扎骨架位置而固定，单

根钢筋无法做到自由转动。实际施工时通常在一段连接钢筋上加长丝头，事先把连接套筒

旋入加长丝头，待钢筋对位后，把连接套筒由加长丝头旋入另一根钢筋中，此种方法的弊端

是，连接套筒在连接钢筋之间平滑旋转，无法施加扭矩使钢筋顶紧，此连接的残余变形非常

大，接头质量很难保证。

[0004] 建筑工业化是当前我国建筑业的发展趋势，是实现“四节一环保”绿色建筑的重要

步骤。建筑工业化的重要特征就是，大部分构件在工厂预制，现场仅仅做简单的连接构造就

能满足结构受力要求，预制构件的钢筋连接必须在现场完成，预制构件钢筋的现场连接常

见的方法有：钢筋套筒灌浆连接和钢筋浆锚搭接连接。钢筋套筒灌浆连接接头的工作机理

是给予灌浆套筒内灌浆料有较高的抗压强度，同时灌浆料具有微膨胀性，当浆料遇到套筒

的约束时，在浆料与套筒内壁产生较大的压力，并由此压力产生摩擦力以传递钢筋的轴向

应力，套管灌浆连接对连接套筒和钢筋的位置准确度要求很高，且要求灌浆料具有流动性

和微膨胀性，施工难度很大，是建筑工业化快速发展的瓶颈。钢筋浆锚搭接连接与钢筋套筒

灌浆连接类似，在混凝土中预埋波纹管，待混凝土强度达到要求后，钢筋穿过波纹管，再将

高强度微膨胀灌浆料灌入波纹管养护，利用波纹管约束混凝土产生的挤压力传递钢筋的轴

力。同样钢筋浆锚搭接连接也有施工难度大、灌浆料质量难控制等特点。

发明内容

[0005] 针对上述不足，本发明提供一种钢筋机械连接结构及其安装方法，解决预制构件

在现场的钢筋连接这一目前建筑工业化发展的瓶颈，利用本发明的方法进行钢筋连接，不
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仅能实现钢筋的等强连接，还能对被连接构件施加预应力，提高预制构件连接节点的抗震

性能。

[0006] 本发明所采用的技术方案如下：一种钢筋机械连接结构，包括第一连接套筒、第二

连接套筒和连接螺杆，所述第一连接套筒和第二连接套筒内有内螺纹，两个内螺纹的旋向

相反，所述连接螺杆由两端的螺纹段和中部的连接段三部分组成，螺纹段具有外螺纹，两个

外螺纹的旋向相反，第一连接套筒旋接于连接螺杆的一端，第二连接套筒旋接于连接螺杆

的另一端。

[0007] 进一步的，所述第一连接套筒和第二连接套筒长度相同，第一连接套筒和第二连

接套筒均比普通连接套筒要长，其长度通过计算确定，具体由下式计算：

[0008] lt＝b+δ

[0009] 式中lt为第一连接套筒或第二连接套筒的长度，lb为普通钢筋连接套筒的长度，δ

为考虑到预制构件或钢筋骨架位置不准确而产生的误差。

[0010] 进一步的，所述连接螺杆的长度由计算确定，其螺纹段的长度与第一连接套筒或

第二连接套筒的长度相同，

[0011] 连接螺杆的长度由下式计算：

[0012]

[0013] 式中lg为连接螺杆的长度， 为连接螺杆中部连接段的长度。

[0014] 进一步的，所述连接套筒外形为圆形或采用六角头构造。

[0015] 进一步的，所述连接螺杆中部外形为普通钢筋外形或采用六角头构造。

[0016] 进一步的，所述第一连接套筒和第二连接套筒分别与连接螺杆的连接均为直螺纹

连接或锥螺纹连接。

[0017] 本发明还提供一种钢筋机械连接结构的安装方法，具体包括如下步骤：

[0018] (1)完成第一待连接钢筋和第二待连接钢筋的就位，把第一连接套筒旋接于连接

螺杆的一端，第二连接套筒旋接于连接螺杆的另一端；

[0019] (2)把第一连接套筒从连接螺杆上旋入第一待连接钢筋上，把第二连接套筒从连

接螺杆上旋入第二待连接钢筋上，并对第一连接套筒和第二连接套筒施加扭矩；

[0020] (3)固定第一连接套筒和第二连接套筒，对连接螺杆施加反向扭矩；

[0021] (4)测量扭矩的大小和连接的变形量，满足要求后即可完成钢筋连接。

[0022] 本发明的有益效果如下：本发明提供的一种钢筋机械连接结构与两端被连接钢筋

完成对位旋入连接后，对连接螺杆施加扭矩，可以减少钢筋连接的残余变形，保证连接质

量。本发明可以用于两端连接钢筋均无法转动的情况，主要用于预制钢筋混凝土构件及整

体钢筋绑扎骨架之间的钢筋连接，也可用于普通钢筋的连接。

附图说明

[0023] 图1是本发明钢筋机械连接结构装配爆炸图；

[0024] 图2‑5是本发明实施例1单根钢筋的连接状态图；

[0025] 图6‑11是本发明实施例2预制钢筋混凝土柱钢筋的连接状态图；

[0026] 图中，连接螺杆1、第一连接套筒2、第二连接套筒3、第一待连接钢筋4、第二待连接
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钢筋5。

[0027] 具体实施方法

[0028] 为了使本发明的技术方案和优点更加清楚，下面结合具体的应用对发明实施方式

做进一步的阐述。

[0029] 如图1所示，本发明提供的一种钢筋机械连接结构，包括连接螺杆1、第一连接套筒

2和第二连接套筒3，所述第一连接套筒2和第二连接套筒3内有内螺纹，两个内螺纹的旋向

相反，所述连接螺杆1由两端的螺纹段和中部的连接段三部分组成，螺纹段具有外螺纹，两

个外螺纹的旋向相反，第一连接套筒2旋接于连接螺杆1的一端，第二连接套筒3旋接于连接

螺杆1的另一端。

[0030] 所述第一连接套筒2和第二连接套筒3长度相同，第一连接套筒2和第二连接套筒3

均比普通连接套筒要长，其长度通过计算确定，具体由下式计算：

[0031] lt＝b+δ

[0032] 式中lt为第一连接套筒2或第二连接套筒3的长度，lb为普通钢筋连接套筒的长度，

δ为考虑到预制构件或钢筋骨架位置不准确而产生的误差，与施工制作水平和施工管理水

平有关。连接套筒的加工制作要求与普通钢筋连接套筒一致，满足现行的规范标准，利用现

有的设备即可加工制作。连接套筒上要施加扭矩，现行普通的连接套筒均为圆形，施加扭矩

需采用专门的扭矩扳手，扭矩扳手比较笨重，施工操作不方便。如连接套筒外形采用六角

头，就可以使用普通扳手施加扭矩。

[0033] 连接螺杆的材质可与连接钢筋母材一致，也可与连接套筒的母材一致，只要能满

足钢筋连接的各项要求即可。如与连接钢筋母材一致，其中部连接段可保留钢筋外形用于

施加扭矩；如与连接套筒母材一致，其中部外形可采用六角头构造以方便施加反向扭矩。无

论采用何种材质，均可以利用现有的设备加工制作连接螺杆，成本低廉、技术可靠、质量可

控。所述连接螺杆1的长度由计算确定，其螺纹段的长度与第一连接套筒2或第二连接套筒3

的长度相同，

[0034] 连接螺杆的长度由下式计算：

[0035]

[0036] 式中lg为连接螺杆的长度， 为连接螺杆中部连接段的长度，其长度需满足施加反

向扭矩的施工操作长度要求。

[0037] 进一步的，所述第一连接套筒2和第二连接套筒3分别与连接螺杆的连接均为直螺

纹连接或锥螺纹连接，需满足钢筋连接的所有要求。

[0038] 本发明还提供一种钢筋机械连接结构的安装方法，具体包括如下步骤：

[0039] (1)完成第一待连接钢筋4和第二待连接钢筋5的就位，把第一连接套筒2旋接与连

接螺杆1的一端，第二连接套筒3旋接与连接螺杆1的另一端；

[0040] (2)把第一连接套筒2从连接螺杆1上旋入第一待连接钢筋4上，把第二连接套筒3

从连接螺杆1上旋入第二待连接钢筋5上，并对第一连接套筒2和第二连接套筒3施加扭矩；

[0041] (3)固定第一连接套筒2和第二连接套筒3，对连接螺杆1施加反向扭矩；

[0042] (4)测量扭矩的大小和连接的变形量，满足要求后即可完成钢筋连接。

[0043] 实施例1：单根钢筋的连接
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[0044] 步骤a、根据连接钢筋的直径、种类采用配套的连接套筒和连接螺杆，连接套筒和

连接螺杆需满足连接节点的各项性能要求，首先把两个连接套筒旋入连接螺杆上，如图2所

示；

[0045] 步骤b、预制构件或钢筋骨架在绑扎钢筋之前，对需要待连接的第一待连接钢筋4

和第二待连接钢筋5的端头加工制作螺纹丝头，丝头深度及长度需满足钢筋连接的相应要

求，如图2所示；

[0046] 步骤c、预制构件或钢筋骨架的现场定位和固定，如图2所示，以确保连接件能准确

旋入且接头处空隙需满足要求，当被连接钢筋的位置或对准度不能满足要求时，需对连接

钢筋处理后才可连接。

[0047] 步骤d、把两端的连接套筒从连接螺杆上旋入待连接钢筋的两端上，并对连接套筒

施加扭矩，如图3和4所示。

[0048] 步骤e、固定连接套筒，对连接螺杆施加反向扭矩，如图5所示，施加的扭矩会产生

轴向拉力，此轴力可以减少钢筋连接的残余变形，此扭矩值可作为衡量钢筋连接接头质量

的指标之一。

[0049] 实施例2：预制钢筋混凝土柱钢筋的连接

[0050] 步骤a、预制钢筋混凝土下柱运至现场吊装就位后，柱上端露出待连接钢筋，如图6

所示，待连接钢筋上有连接螺纹(图中未示意)。

[0051] 步骤b、预制钢筋混凝土上柱运至现场吊装就位后，柱下端也有待连接钢筋，如图7

所示，待连接钢筋需对位准确

[0052] 步骤c、每根待连接钢筋均需像实施例1一样安装本发明的连接结构，预先把连接

套筒旋入连接螺杆上，如图8所示

[0053] 步骤d、把每个连接结构的下连接套筒旋入下端待连接钢筋，并施加扭矩，如图9所

示，上连接套筒旋入上端待连接钢筋，也施加扭矩，套筒旋入钢筋的长度需满足钢筋连接的

相应要求，如图10所示。

[0054] 步骤e、依次固定每个连接结构的两端套筒，并对连接螺杆实施反向扭矩，并记录

扭矩值，当扭矩值均满足要求时，即完成了预制钢筋混凝土柱的钢筋连接。

[0055] 步骤f、绑扎柱纵向钢筋连接区的箍筋，如图11所示。

[0056] 步骤g、浇筑连接区的混凝土，待混凝土强度满足要求时，即完成了预制钢筋混凝

土柱的连接。

[0057] 以上仅描述了本发明的基本原理和优选实施方式，本领域人员可以根据上述描述

做出许多变化和改进，这些变化和改进应该属于本发明的保护范围。
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