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钢筋连接用灌浆套筒 

1 范围 

本标准规定了钢筋连接用灌浆套筒的术语和定义、分类及型号、要求、试验方法、

检验规则、标志、包装、运输和贮存。 

 本标准适用于钢筋混凝土结构中满足 GB 1499.2 及 GB 13014 直径为 12mm～40mm

钢筋接头用灌浆套筒（以下简称套筒）。 

2 规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期

的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）

适用于本文件。 

GB/T 197  普通螺纹 公差  

GB/T 228.1  金属材料 拉伸试验 第1部分：室温试验方法 

GB/T 699   优质碳素结构钢  

GB/T 1348   球墨铸铁件 

GB 1499.2   钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋 

GB/T 1591   低合金高强度结构钢 

GB/T 2975   钢及钢产品 力学性能试验取样位置及试样制备 

GB/T 3077   合金结构钢  

GB/T 8162   结构用无缝钢管 

GB/T 9174   一般货物运输包装通用技术条件 

GB/T 9441   球墨铸铁金相检验 

GB 13014   钢筋混凝土用余热处理钢筋  

GB/T 13298  金属显微组织检验方法 

JGJ 107-2010  钢筋机械连接技术规程 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  钢筋连接用灌浆套筒 the grouting coupler for rebars splicing 
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通过水泥基灌浆料的传力作用将钢筋对接连接所用的金属套筒,通常采用铸造工

艺或者机械加工工艺制造。 

3.2 全灌浆套筒 the whole grouting coupler for rebars splicing  

两端均采用灌浆方式连接的套筒。 

3.3 半灌浆套筒 the grouting coupler for rebars splicing with half thread end 

一端采用灌浆方式连接，而另一端采用非灌浆方式连接的套筒，通常另一端采用

螺纹连接。  

3.4 滚轧直螺纹灌浆套筒 the grouting coupler for rebars splicing with 

directly rolling thread end 

非灌浆连接端采用直接滚轧直螺纹方式连接的半灌浆套筒。 

3.5 剥肋滚轧直螺纹灌浆套筒 the grouting coupler for rebars splicing with 

rolling thread end after stripping rib 

非灌浆连接端采用剥肋滚轧直螺纹方式连接的半灌浆套筒。 

3.6 镦粗直螺纹灌浆套筒 the grouting coupler for rebars splicing with thread 

end after upsetting 

非灌浆连接端采用镦粗直螺纹方式连接的半灌浆套筒。 

3.7  灌浆孔 entrance for grouting 

用于加注水泥基灌浆料的入料口，通常为光孔或螺纹孔。 

3.8 排浆孔 vent for grouting 

用于加注水泥灌浆料时通气并将注满后的多余灌浆料溢出的排料口，通常为光孔

或螺纹孔。 

4 分类及型号 

4.1 分类 

4.2 按结构形式套筒分为全灌浆套筒和半灌浆套筒。半灌浆套筒按非灌浆一端连接方

式分为滚轧直螺纹灌浆套筒、剥肋滚轧直螺纹灌浆套筒和镦粗直螺纹灌浆套筒。如图

1所示： 
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        (a)全灌浆套筒                                    (b)半灌浆套筒 

 

 

 

说明：                               尺寸： 

1——灌浆孔                          l——套筒总长 

2——排浆孔                          d——套筒外径 

D——套筒锚固段环形突起部分的内径 

t——套筒最大受力处壁厚 

注：D不包括灌浆孔、排浆孔外侧因导向、定位等其它目的而设置的比锚固段定环形突

起内径偏小的尺寸。 

图1 灌浆套筒示意图 

4.3 型号 

套筒型号由类型代号、特征代号、主参数代号和产品更新变型代号组成。套筒主

参数为被连接钢筋的强度级别和直径。套筒型号表示如下： 
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□            □           □          □          □ 

 

 

更新、变型代号：用大写英文字母顺序表示，A,B,C„„； 

钢筋直径主参数代号：用××/××表示，前面的××表示灌浆端钢筋                      

直径，后面的 XX表示非灌浆端钢筋直径，全灌浆套筒后面的直径，省 

略；钢筋强度级别主参数代号：4表示 400 及以下级，5表示 500 级； 

特征代号：“空”表示全灌浆套筒，G表示滚轧直螺纹灌浆套筒， 

B 表示剥肋滚轧直螺纹灌浆套筒，D表示镦粗直螺纹灌浆套筒； 

灌浆套筒类型代号：用 GT表示。 

 

    示例： 

    连接 400 级钢筋、直径 40mm 的全灌浆套筒表示为：GT4 40。 

连接 500 级钢筋、灌浆端直径为 36mm、非灌浆端直径为 32mm 的剥肋滚轧直螺纹灌浆套筒的第

一次变型表示为：GTB5 36/32A。 

5 要求 

5.1 一般规定 

5.1.1 套筒应按设计要求进行生产，规格、型号、尺寸及公差应在按要求备案的企业

标准中规定。 

5.1.2 套筒与钢筋组成的连接接头是承载受力构件，不可作为导电、传热的物体使用。 

5.1.3 套筒最大应力处的套筒屈服承载力和受拉承载力的标准值不应小于被连接钢

筋的屈服承载力和受拉承载力标准值的 1.1 倍。 

5.1.4 套筒长度应根据试验确定，且灌浆连接端钢筋锚固长度不宜小于 8倍钢筋直

径，套筒中间轴向定位点两侧应预留钢筋安装调整长度，预制端不应小于 10mm，现场

装配端不应小于 20mm。 

5.1.5 套筒出厂前应有防锈措施。 

5.1.6 材料性能 

5.1.7 套筒采用铸造工艺制造时宜选用球墨铸铁，套筒采用机械加工工艺制造时宜选

用优质碳素结构钢、低合金高强度结构钢、合金结构钢或其它经过型式检验确定符合

要求的钢材。 

5.1.8 采用球墨铸铁制造的套筒，材料应符合 GB/T 1348 的规定，其材料性能尚应符

合表 1的规定。 
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表1 球墨铸铁套筒的材料性能 

项目 性能指标 

抗 拉 强 度 MPa ≥ 600 

延 伸 率 % ≥ 3% 

球 化 率 % ≥ 85% 

5.1.9 采用优质碳素结构钢、低合金高强度结构钢、合金结构钢加工的套筒，其材料

的机械性能应符合 GB/T 699、GB/T 8162、GB/T 1591 和 GB/T 3077 的规定，同时尚应

符合表 2的规定。 

表2 各类钢套筒的材料性能 

项目 性能指标 

屈 服 强 度 MPa ≥ 355 

抗 拉 强 度 MPa ≥ 600 

延 伸 率 % ≥ 16 

5.2 尺寸偏差 

套筒的尺寸偏差应符合表3的规定。 

表3 套筒尺寸偏差表 

序号 项目 铸造套筒 机械加工套筒 

1 长度允许偏差 ±（1%×l）mm ±2.0mm 

2 外径允许偏差 ±1.5mm ±0.8mm 

3 壁厚允许偏差 ±1.2mm ±0.8mm 

4 锚固段环形突起部分的内径允许偏差 ±1.5mm ±1.0mm 

5 
锚固段环形突起部分的内径最小尺寸

与钢筋公称直径差值 
≥10mm ≥10mm 

6 直螺纹精度 / GB/T 197中6H级 

5.3 外观 

5.3.1 铸造的套筒表面不应有夹渣、冷隔、砂眼、气孔、裂纹等影响使用性能的质量

缺陷。 

5.3.2 机械加工的套筒表面不得有裂纹或影响接头性能的其它缺陷；套筒端面和外表

面的边棱处应无尖棱、毛刺。 

5.3.3 套筒外表面应有清晰醒目的生产企业标识、套筒型号标志和套筒批号。 

5.3.4 套筒表面允许有少量的锈斑或浮锈，不应有锈皮。 
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5.3.5 连接接头性能 

5.3.6 套筒形成接头的抗拉强度和变形性能应符合 JGJ 107 中Ⅰ级接头的规定。 

6 试验方法 

6.1 套筒  

     套筒的试验方法应符合表 4的规定。 

                          表4  

序

号 

检验 

项目 

取样 

数量 

取样 

方法 

试验 

方法 

判定 

依据 

1 

材
料
性
能 

铸造套筒 

抗拉强度， 

延伸率 
2 

按 GB/T 1348 制作

随铸样块 
GB/T 228.1 5.2.2 

2 球化率 
2 按 GB/T 13298制作

随铸样块 
GB/T 9441 5.2.2 

3 
机械加工 

套筒 

屈服强度， 

抗拉强度， 

延伸率 

2 
按 GB/T 2975 规定

在原材进场时取样 
GB/T 228.1 5.2.3 

4 

套
筒
尺
寸 

长度 
10% 

按生产批随机抽取 
用游标卡尺或板尺

测量 
5.3 

5 外径 10% 按生产批随机抽取 用游标卡尺测量 5.3 

6 壁厚 10% 按生产批随机抽取 
用卡钳测量内径，

计算壁厚 
5.3 

7 突起部分内径 
10% 

按生产批随机抽取 
用游标卡尺或卡钳

测量 
5.3 

8 螺纹中径，螺纹深度 10% 按生产批随机抽取 
用螺纹通、止塞规

测量 
5.3 

9 螺纹小径 10% 按生产批随机抽取 用游标卡尺测量 5.3 

10 外观 10% 按生产批随机抽取 目测 5.4 

注：1.套筒外径应在同一截面垂直方向测两点，取其平均值； 

2.壁厚的测量：在同一截面垂直方向测量套筒内径，取其平均值，通过外径、内径尺

寸计算出壁厚。 

6.2 接头 

6.2.1 接头制作 

6.2.1.1 制作接头试件前，应将钢筋、套筒、灌浆材料、拌合水、辅助机具等材料

备齐。 

6.2.1.2 半灌浆套筒的接头应首先将套筒螺纹连接端与钢筋进行连接，钢筋丝头的

加工与安装应满足 JGJ107-2010 第 6 章的有关规定。 
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6.2.1.3 每种型式、级别、规格、材料、工艺的钢筋连接灌浆接头，型式检验试件不

应少于 9个，同时应另取 3根钢筋试件做抗拉强度试验。全部试件用钢筋均应在同一

根钢筋上截取。截取钢筋的长度应满足检测设备的要求，在待连接钢筋上按设计锚固

长度做检查标志。 

6.2.1.4 进行灌浆连接时，应先将套筒按工程应用的方向进行固定，且套筒灌浆腔

端口应设有防止浆料漏出的密封件，然后将灌浆连接钢筋沿套筒的轴线插入套筒灌浆

腔，钢筋插入的深度达到要求后，将钢筋固定。 

6.2.1.5 按照灌浆材料的技术要求，将灌浆材料与定量的水混合，快速搅拌均匀制

成浆料，静置 1 分钟～2分钟，然后把浆料用专用的灌浆机具从灌浆孔处注入，直至

浆料从连接套筒排浆孔处溢出，停止灌浆；按同样工序完成其它试件的灌浆。接头灌

浆完成后，制作不少于 3组（每组 3 块）的灌浆材料抗压强度检测试块。 

6.2.1.6 灌浆材料完全凝固后，取下接头试件，与灌浆材料抗压强度检测试块一起

置于标准养护环境下养护28天。保养到期后进行接头试验前，应先进行1组灌浆料抗

压强度的试验，灌浆料抗压强度达到接头设计要求时方可进行接头型式检验。若材料

养护试件不足 28 天而灌浆料试块的抗压强度达到设计要求时，也可以进行接头型式

检验。 

6.2.2 试验方法 

试验方法应按JGJ 107规定的型式检验方法进行。 

7 检验规则 

套筒检验分为出厂检验和型式检验。 

7.1 出厂检验 

7.1.1 检验项目 

检验项目应符合表4的规定。 

7.1.2 组批规则 

材料性能检验应以同钢号、同规格、同炉（批）号的材料作为一个验收批；套筒

尺寸和外观应以连续生产的同原材料、同类型、同规格、同炉（批）号的1000个套筒

为一个验收批，不足1000个套筒时仍可作为一个验收批。 
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7.1.3 取样数量及取样方法 

取样数量及取样方法应符合表4的规定。尺寸及外观检验连续10个验收批一次性检

验均合格时，抽检比例可由10%调整为5%。 

7.1.4 判定规则 

在材料性能检验中，若2个试样均合格，则该批套筒材料性能判定为合格，若有1

个试样不合格，则需另外加倍抽样复检，复检全部合格时，则仍可判定该批套筒材料

性能为合格；若复检中仍有1个试样不合格，则该批套筒材料性能判定为不合格。 

在套筒尺寸及外观检验中，若套筒试样合格率不低于 97％时，该批套筒判定为合

格；当低于 97％时，应另外抽双倍数量的套筒试样进行检验，当合格率不低于 97％时，

则该批套筒仍可判定为合格；若仍低于 97%时，则该批套筒应逐个检验，合格者方可

出厂。 

7.2 型式检验 

套筒的型式检验采用套筒和钢筋连接后的钢筋接头试件的形式进行。 

7.2.1 有下列情况之一时，一般应进行型式检验： 

a）套筒产品定型时； 

b）套筒材料、工艺、规格进行改动时； 

c）型式检验报告超过 4年时； 

d）国家检验机构提出检验时。 

7.2.2 型式检验的检验项目、试件数量、检验方法和判定规则应符合JGJ 107的规定。 

8 标志、包装、运输和贮存 

8.1 标志 

8.1.1 套筒表面应刻印清晰、持久性标志；标志应至少包括厂家代号、套筒类型代

号、特性代号、主参数代号及可追溯材料性能的生产批号等信息，生产批最大可为同

炉号、同规格套筒。套筒批号应与原材料检验报告、发货凭单、产品检验记录、产品

合格证等记录相对应。 

8.1.2 套筒包装箱上应有明显的产品标志，标志内容包括： 

e）套筒产品名称； 
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f）执行标准； 

g）规格型号； 

h）数量； 

i）重量； 

j）生产批号； 

k）生产日期； 

l）生产厂家、地址和联系电话等。 

8.2 包装 

8.2.1 套筒包装应符合 GB/T 9174 的规定。套筒应用纸箱、塑料编织袋或木箱按规

格、批号包装，不同规格、批号的套筒不得混装。通常情况下，采用纸箱包装，纸箱

强度应保证运输要求，箱外应用足够强度的包装带捆扎牢固。 

8.2.2 套筒出厂时应附有产品合格证，样式可参见附录A。产品合格证内容应包括： 

a）产品名称； 

b）套筒型号、规格； 

c）适用钢筋强度级别； 

d）生产批号； 

e）材料牌号； 

f）数量； 

g）检验结论； 

h）检验合格签章； 

i）企业名称、邮编、地址、电话、传真。 

8.2.3 出口产品或特殊情况下，按订货商的要求进行包装和标志。 

8.2.4 有较高防潮要求时，应用防潮纸将套筒逐个包裹后，装入木箱内。 

8.3 运输和贮存 

8.3.1 套筒在运输过程中应有防水、防雨措施。 

8.3.2 套筒应贮存在具有防水、防雨的环境中，并按规格型号分别码放。 
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附 录 A 

（资料性附录） 

钢筋连接用灌浆套筒 产品合格证 

合格证编号： 

产品名称：钢筋连接用灌浆套筒 出厂日期： 

明     细 

套筒型号 生产批号 
材料 

牌号 
数量 备  注 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

执行标准 
行业标准： 《钢筋连接用灌浆套筒》 JG/T ×××-2012 

企业标准： 《××××钢筋连接用灌浆套筒》 Q/×× ××-2012 

检验结论 

各项检测项目均符合上述执行标准的要求，判定合格。 

 

                                检 验 员： 

企业邮编、地址  

联系电话、传真 电话：                             传真：  

 

                      

 

                              单 位 名 称（盖章有效） 

                                                


