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钢筋冷挤压连接施工工艺标准 
 

 

1 适用范围 

本工艺标准适用于工业与民用建筑钢筋冷挤压连接施工操作，通常应用于直径 16mm～40mm 的带

肋钢筋。 

2 施工准备 

2.1 原材料要求 

2.1.1 钢筋：应具有出厂合格证，并按规定现场抽检

做力学性能复试，合格后方可使用。 

2.1.2 钢套筒（管）：应选用适于压延加工的钢材，其

机械性能应满足表 2.1 要求，钢套筒表面不得有裂缝、

折叠、结疤等缺陷。 

2.2 主要工机具 

超高压电动油泵、YJ-32 型挤压机、超高压油管、

悬挂平衡器（手动葫芦）、吊挂小车、YJ 型挤压连接钳、划标志用工具以及检查压痕卡板等。 

2.3 作业条件 

2.3.1 参加操作人员已经过培训、考核，可持证上岗。 

2.3.2 挤压设备经检修、试压，符合施工要求。 

2.3.3 钢筋端头经过清理，刻划标记，用以确认钢筋伸入套筒的长度。 

2.4 作业人员 

主要工作人员：钢筋工，进行钢筋挤压操作的人员要持证上岗。 

3 操作工艺 

3.1 工艺流程 

3.2 操作细则 

3.2.1 清杂物、试套：挤压连接前应首先清除钢套筒和钢筋被挤压部位的铁锈和泥土杂质；同时将钢筋

与钢套筒进行试套，如钢筋端头呈现马蹄型或鼓胀套不上时，用手动砂轮修磨矫正。 

3.2.2 地面挤压半接头：为了提高钢筋连接速度，减少现场作业强度，可将后接钢筋一端的接头在地面

上做好，另一端到现场挤压。地面挤压时，先将液压系统调试好，压模内抹润滑油，将套管安放在压模

内，再将钢筋穿入套管，根据钢筋上的刻

划控制钢筋的伸入长度（也可使用钢筋限

位器控制），准备就绪后开始挤压，达到预

定挤压力后回油松开压模，取出半套管接

头。挤压从套管中心向端头分道进行，操

作所用挤压力、压模宽度、压痕直径或挤

压后套筒长度的波动范围以及挤压道数，

清杂物、试套 地面挤压半接头 施工区完成钢筋挤压 

表 2.1  套筒材料的力学性能 

项   目 力学性能指标 

屈服强度（N/mm²） 225～350 

抗拉强度（N/mm²） 375～500 

延伸率δ5（％） ≥20 

硬度（HRB） 60～80 

或（HB） 102～133 

 

 

 

 

1－已挤压钢筋  2－钢套筒  3－压痕 

4－未挤压钢筋  5－钢套管与钢筋的中轴线（应重合） 

图 3.2  钢筋挤压连接示意图 
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均应符合经型式检验确定的技术参数要求。钢筋挤压示意图见图 3.2。  

3.2.3 施工区完成钢筋挤压：地面挤压半接头完成后，即可将此钢筋运至现场开始连接，将半套管接头

套入结构上待连接的钢筋（此钢筋应预先进行处理、试套），然后挤压机就位，放置压模，开始挤压过

程，挤压完毕后移出挤压机。 

4 质量标准 

4.1 主控项目 

4.1.1 钢筋应有出厂质量证明和复检报告；钢筋的品种和质量应符合《钢筋混凝土用热轧带肋钢筋》

（GB1499-91）的要求。 

4.1.2 套筒材质应有质量检验单和合格证，几何尺寸符合有关标准的要求。 

4.1.3 工程中应用带肋钢筋套筒挤压接头时，应由该技术提供单位提交有效的型式检验报告。 

4.1.4 钢筋连接开始施工前及施工过程中应对每批进场钢筋进行挤压连接工艺检验，工艺检验应符合下

列要求： 

4.1.4.1 每种规格钢筋的接头试件不应少于三根； 

4.1.4.2 接头试件的钢筋母材应进行抗拉强度试验；三根接头试件的抗拉强度均应符合现行行业标准

《钢筋机械连接通用技术规程》JGJ107 表 3.0.5 中的强度要求；对 A 级接头，试件抗拉强度尚应大于等

于 0.9 倍钢筋木材的实际抗拉强度 

4.1.5 挤压接头的现场检验以 500 个接头为一个验收批，对每一验收批随机抽取 10％的挤压接头作外

观检查，抽取 3 个试件作单向拉伸试验。 

4.2 一般项目 

4.2.1 挤压接头的外观质量检验应符合下列要求： 

4.2.1.1 外形尺寸：挤压后套筒长度应为原套筒长度 1.10～1.15 倍；或压痕处套筒的外径波动范围为原

套筒外径的 0.8～0.9 倍； 

4.2.1.2 挤压接头的压痕道数应符合型式检验确定的道数； 

4.2.1.3 接头处弯折不得大于 4°； 

4.2.1.4 挤压后的套筒不得有肉眼可见裂缝。 

4.2.2 每一验收批中随机抽取 10％的挤压接头作外观质量检验，如外观质量合格数大于或等于抽检数

的 10％，则该批为合格，如不合格数超过抽检数的 10％，则应逐个进行复检。 

4.3 质量记录 

4.3.1 钢筋产品合格证、出厂检验报告及现场抽取试件检验报告。 

4.3.2 套管产品合格证 

4.3.3 钢筋挤压接头型式检验报告 

4.3.4 钢筋挤压接头取样力学性能试验报告 

4.4 质量控制点 

表 4.4  特殊工序或关键控制点的控制 

序号 特殊工序/关键控制点 主    要    控    制    方    法 

1 原材料检查 检查产品合格证、出厂检验报告，并在原材料进厂时抽取试件进行检验 

2 钢筋挤压接头成品检查 成品中每批随机抽取 10％的挤压接头作外观检查，抽取 3个试件作单向拉伸试验 
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5 需注意的质量问题 

套管压痕不均匀：原因是压模磨损严重，无法准确定位安装，挤压时造成挤压力度不一，压痕不均

匀。操作时要经常检查，出现这种情况，要更换压模。 

6 成品保护 

6.0.1  待连接钢筋端头清理后应保持清洁。 

6.0.2  操作完成后应将挤压接头上的润滑油清除。 

6.0.3  地面半接头连接的钢筋半成品要用垫木垫好，分规格码放整齐。 

6.0.4  套筒要妥善存放，筒内不得有砂浆等杂物。 

6.0.5  连接成品不得随意抛掷。 

6.0.6  在高空挤压接头时，要搭设临时脚手平台操作，不得蹬踩接头。 

7 职业健康安全与环境管理 

7.1 施工过程危害辨识，确定存在的危害评价及控制措施 

施工过程危害辨识及控制措施 

序号 作业活动 危 险 源 控    制    措    施 

1 
施工现场完

成钢筋挤压 

高空挤压钢筋，无跳

板、走道 

连接操作时应铺设走道板，操作人员系好安全带。平台四周应设维护栏杆，

并系好安全网。 

2 钢筋挤压 

电器照明，用电设备

及线路绝缘不良，无

保护接零，无漏电保

护器或不符合要求 

用电设备及线路应绝缘良好，设备金属外壳可靠接地，符合“一机一闸一

漏一箱”，漏电保护器灵敏有效，定期定人检查。按照 JGJ5—9 9《建筑施

工安全检查标准》进行检查、验收。照明电线不得直接挂在钢筋上，采用

行灯时，电压不得超过 36V。 

注：表中内容仅供参考，现场应依据实际情况重新辨识。 

7.2 环境因素辨识评价及控制措施 
主要环境因素及控制措施 

序号 活动类型 主要来源 环境因素 
可能产生的 

环境影响 

影响 

程度 
控    制    措    施 

1 
钢筋挤压

连接 

液压设备 

漏  油 
固体废物（油） 

占用资源，污染

土地、水体 
一般 

定期检查油压机械、油管接头、施工现

场组织专人及时清理。 

注：表中内容仅供参考，现场应依据实际情况重新辨识。 


