直螺纹连接技术的应用
第1章 工程概况
宁波市医疗中心李惠利医院扩建住院楼地下二层，地上二十二层，局部二十三层，建筑面积38657m2，建筑高度93.45m，采用框架—剪力墙结构体系。本工程中，底板钢筋为φ28、φ32，采用镦粗直螺纹连接技术。

第2章 适用条件
钢筋镦粗直螺纹套筒连接是用镦粗机将钢筋端头按规定的镦粗长度镦粗3～4mm，然后再用套丝机切削螺纹，再用螺纹套筒把两根钢筋连接。由于是先镦粗后再切削螺纹，螺纹的底径略大于钢筋的直径。又由于端部经过冷镦加工，材料发生了强化，材料强度提高10%～20%，这两点保证接头的强度略大于钢筋本身的强度。

直螺纹连接有以下优点：

1、接头强度高。接头强度大于钢筋母材强度。

2、性能稳定。接头性能不受扭紧力矩影响，少拧2～3扣，均不会对接头强度造成明显损害。

3、连接速度快。直螺纹连接套筒比锥螺纹短40%左右，且丝扣螺距大，不必使用扭力扳手，方便施工。

4、应用范围广。对弯折钢筋、固定钢筋、钢筋笼等不能转动钢筋的场合，可不受限制地方便使用。

5、经济效益好。直螺纹接头比套筒挤压接头省钢70%左右，比锥螺纹接头省钢35%左右。

6、便于管理。省去了用扭力扳手检测这道工序。对劳工素质及检测工具的依赖性明显减小。

第3章 连接工艺
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第1节 钢筋加工和检验
①.钢筋下料后在液压冷锻压床上把钢筋端头镦粗，钢筋冷镦后的尺寸，见下表。

钢筋冷镦规格尺寸

	钢筋规格φ（mm）
	镦粗直径d（mm）
	长度L（mm）

	φ28
	φ32
	35

	φ32
	φ36
	40


②.冷镦后的表面应饱满，无裂纹及其他缺陷，镦粗头部和母材的同轴度为0.4mm。

③.冷镦后进行套丝，套丝后的螺牙应无裂纹、无断牙及其他缺陷，表面粗糙度达到图纸要求。

④.用牙型规检测牙型是否合格，并用环规检查其中径尺寸是否在规定误差范围之内。

⑤.直螺纹加工检查合格后，应戴上聚氯乙烯保护帽或拧上连接套，以防碰伤和生锈。

⑥.现场加工的直螺纹应注意防潮，防止强力摔碰，并堆放整齐。

第2节 直螺纹连接套筒技术要求
①.材质要求，符合GB/T699-1999标准的优质碳素钢，其力学性能应与钢筋母材力学性能相当。

②.质量要求：

a.连接套表面无裂纹，螺牙饱满，无其他缺陷。

b.牙型规检查合格。

③.规格标记。各种型号和规格的连接套外表面，必须有明显的钢筋级别及规格标记。

④.包装要求：

a.连接套两端头的孔必须用塑料盖封上，以保持内部洁净，干燥防锈。

b.连接套出厂包装箱包装，每箱重量不超过40kg。

c.包装箱外应明显注明：品名、规格、数量和生产单位。

d.包装箱内有产品合格证，内容包括：连接钢筋的级别规格、生产单位和检验员盖章。
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