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螺纹式植筋装置及其制造方法

(57)摘要

一种螺纹式植筋装置，适用于植入一混凝土

结构物，并包含一钢筋、一连接于该钢筋的一端

的螺头、一形成于该钢筋另一端的痕迹焊料，及

一连接于该痕迹焊料的螺杆。该螺杆的长度等于

该预定深度，并包括一杆体，及一螺旋环设于该

杆体上的螺纹。该杆体具有一连接于该痕迹焊料

的无牙段，及一形成有该螺纹的螺牙段。该无牙

段的直径大于螺牙段的直径，该螺牙段螺入预钻

孔时，该无牙段接续该螺牙段进入预钻孔，且径

向顶抵预钻孔的内壁面，直到该痕迹焊料挡制于

该混凝土结构物，则该螺杆顶抵预钻孔的底壁

面。本发明亦提供该螺纹式植筋装置的制造方

法。
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1.一种螺纹式植筋装置，适用于植入一个混凝土结构物，该混凝土结构物包括一个围

绕出一个预钻孔的内壁面，及一个距离该混凝土结构物的表面一段预定深度的底壁面；其

特征在于：该螺纹式植筋装置包含：

一个钢筋，定义一条中心轴线；

一个螺头，一体连接于该钢筋的一端；

一个痕迹焊料，形成于该钢筋的另一端；及

一个螺杆，一体连接于该痕迹焊料，且沿该中心轴线延伸，该螺杆的长度等于该预定深

度，而沿该中心轴线的投影范围位于该痕迹焊料的投影范围中，该螺杆包括一个杆体，及一

个螺旋环设于该杆体上的螺纹，该杆体具有一个连接于该痕迹焊料的无牙段，及一个形成

有该螺纹的螺牙段，该无牙段的直径大于螺牙段的直径，该螺牙段螺入该预钻孔时，该无牙

段接续该螺牙段进入该预钻孔，并径向顶抵该内壁面，直到该痕迹焊料挡制于该混凝土结

构物，则该螺杆顶抵该混凝土结构物的底壁面。

2.根据权利要求1所述的螺纹式植筋装置，其特征在于：该无牙段的长度小于该螺牙段

的长度。

3.一种螺纹式植筋装置的制造方法，其特征在于：包含：

一个钢筋预备步骤，预备一个定义出一条中心轴线的钢筋；

一个锻造步骤，以锻造的方式使该钢筋的一端形成一个螺头；

一个螺杆预备步骤，预备一个螺杆，该螺杆包括一个杆体，及一个螺旋环设于该杆体上

的螺纹，该杆体具有一个无牙段，及一个形成有该螺纹的螺牙段，该无牙段的直径大于螺牙

段的直径；及

一个焊接步骤，将该钢筋与该螺杆的杆体的无牙段焊接，使该螺杆沿该中心轴线延伸，

并留下一个焊接形成的痕迹焊料，该螺杆沿该中心轴线的投影范围位于该痕迹焊料的投影

范围中。

4.根据权利要求3所述螺纹式植筋装置的制造方法，其特征在于：该螺杆还包括一个连

接于该杆体的一端的杆头，而所述螺纹式植筋装置的制造方法还包含一个在该焊接步骤前

的切除步骤，将该螺杆的杆头去除。

5.根据权利要求3所述螺纹式植筋装置的制造方法，其特征在于：该螺杆还包括一个连

接于该杆体靠近该无牙段的一端，且径向范围大于该杆体的盘状部，该焊接步骤是将该螺

杆的盘状部与该钢筋焊接。

6.根据权利要求3所述螺纹式植筋装置的制造方法，其特征在于：该钢筋预备步骤包括

一个准备一个定义出该中心轴线的钢条的准备子步骤，及一个以辊压的方式使该钢条的外

表面形成肋纹的辊纹子步骤。

7.根据权利要求3所述螺纹式植筋装置的制造方法，其特征在于：该螺杆预备步骤包括

一个准备一个杆状料条的备料子步骤，及一个在该杆状料条上以搓牙的方式成型该螺纹的

搓牙子步骤。

8.根据权利要求3所述螺纹式植筋装置的制造方法，其特征在于：该无牙段的长度小于

该螺牙段的长度。

9.一种螺纹式植筋装置的制造方法，其特征在于：包含：

一个准备步骤，预备一个定义出一条中心轴线的钢条，及一个杆状料条；
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一个焊接步骤，将该钢条及该杆状料条彼此焊接，使该杆状料条沿该中心轴线延伸，并

留下一个焊接形成的痕迹焊料；

一个钢筋成型步骤，将该钢条制造为一个钢筋；及

一个螺杆成型步骤，将该杆状料条制造为一个螺杆，该螺杆包括一个杆体，及一个螺旋

环设于该杆体上的螺纹，该杆体具有一个连接于该痕迹焊料的无牙段，及一个形成有该螺

纹的螺牙段，该无牙段的直径大于螺牙段的直径，而该螺杆沿该中心轴线的投影范围位于

该痕迹焊料的投影范围中。

10.根据权利要求9所述螺纹式植筋装置的制造方法，其特征在于：该钢筋成型步骤包

括一个以锻造的方式使该钢条的一端形成一个螺头的螺头锻造子步骤，及一个以辊压的方

式使该钢条的外表面形成肋纹的辊纹子步骤。

11.根据权利要求9所述螺纹式植筋装置的制造方法，其特征在于：该螺杆成型步骤包

括一个在该杆状料条上以搓牙的方式成型该螺纹的搓牙子步骤。

12.根据权利要求9所述螺纹式植筋装置的制造方法，其特征在于：该无牙段的长度小

于该螺牙段的长度。
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螺纹式植筋装置及其制造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种植筋装置及其制造方法，特别是涉及一种螺纹式植筋装置及其制

造方法。

背景技术

[0002] 所谓的化学式植筋，主要是先利用钻孔工具在一混凝土建筑物的植筋预定位置钻

攻出适当数量的螺孔，再利用钢刷或者喷气枪伸入螺孔中清除螺孔内的杂质，接着再于螺

孔中填装药剂。目前植筋所使用的药剂主要成分为环氧树脂或水泥基底，以在固化后供钢

筋植筋用。

[0003] 然而，上述传统的植筋工法除了清除螺孔内杂质的步骤繁琐费工外，且若应用于

高温潮湿的气候中，加上使用掺海砂的混凝土及施工质量不良等等因素，钢筋混凝土构造

物特别容易腐蚀，当混凝土内部钢筋表面的氯离子超过一定的量时，植筋药剂会产生潜变，

当潜变达到一定程度，钢筋表面的保护性钝化膜开始破坏，接着钢筋开始腐蚀膨胀，造成混

凝土层发生龟裂、崩落。有鉴于上述化学式植筋的缺点，故近年来已逐渐发展非化学式植筋

的相关技术。

[0004] 参阅图1，为一现有的混凝土植筋装置1，适用于一混凝土结构物10，该混凝土结构

物10于设置该混凝土植筋装置1的位置穿设有一定位螺孔101。该混凝土植筋装置1包含一

锚栓11、一钢筋12，以及一接合单元13。该锚栓11包括一螺头部111、一与该螺头部111相连

接且外表面环绕形成有一外螺牙110的螺杆部112，及一由该螺头部111朝该螺杆部112延伸

的螺槽部113。该锚栓11的该螺杆部112是通过该外螺牙110，与该混凝土结构物10的该定位

螺孔101相螺接而埋置于该混凝土结构物10中，该锚栓11的该螺头部111则凸出于该混凝土

结构物10外表面。该接合单元13设于该钢筋12至少一端，且该接合单元13包括一螺结部

131，该钢筋12是通过该接合单元13的该螺结部131与该锚栓11的该螺槽部113相螺接。

[0005] 然而，由于该混凝土植筋装置1必须先行固定该锚栓11，才将该钢筋12通过该结合

单元13的螺结部131而锁固植入，需进行的安装步骤尚嫌繁琐。况且，由于该锚栓11的螺杆

部112锁入该定位螺孔101时，必须考虑到预先钻设的定位螺孔101的深度、宽度，若该锚栓

11锁入后，该螺杆部112未完整填满该定位螺孔101的空间而留有空隙，除了可能在日后造

成积水的情况，也会影响该锚栓11的锁固可靠性，使得所建构的建筑结构整体强度产生疑

虑。

发明内容

[0006] 本发明的目的在于提供一种得以简化植入步骤并确保锁固可靠性的螺纹式植筋

装置及其制造方法。

[0007] 本发明螺纹式植筋装置，适用于植入一混凝土结构物，该混凝土结构物包括一围

绕出一预钻孔的内壁面，及一距离该混凝土结构物的表面一段预定深度的底壁面。该螺纹

式植筋装置包含一定义一中心轴线的钢筋、一个一体连接于该钢筋一端的螺头、一形成于
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该钢筋另一端的痕迹焊料，及一个一体连接于该痕迹焊料且沿该中心轴线延伸的螺杆。

[0008] 该螺杆的长度等于该预定深度，而沿该中心轴线的投影范围位于该痕迹焊料的投

影范围中。该螺杆包括一杆体，及一螺旋环设于该杆体上的螺纹。该杆体具有一连接于该痕

迹焊料的无牙段，及一形成有该螺纹的螺牙段，该无牙段的直径大于螺牙段的直径。该螺牙

段螺入该预钻孔时，该无牙段接续该螺牙段进入该预钻孔，并径向顶抵该内壁面，直到该痕

迹焊料挡制于该混凝土结构物，则该螺杆顶抵该混凝土结构物的底壁面。

[0009] 本发明的目的及解决其技术问题还可采用以下技术措施进一步实现。

[0010] 较佳地，前述螺纹式植筋装置，其中，该无牙段的长度小于该螺牙段的长度。

[0011] 本发明提供一种该螺纹式植筋装置的制造方法，包含一个预备一定义出一中心轴

线的钢筋的钢筋预备步骤、一个以锻造的方式使该钢条的一端形成一螺头的锻造步骤、一

个预备一螺杆的螺杆预备步骤、一处理该螺杆的切除步骤，及一个将该钢筋与该螺杆焊接

的焊接步骤。该焊接步骤使该螺杆沿该中心轴线延伸，并留下一焊接形成的痕迹焊料。其

中，该螺杆包括一杆体、一连接于该杆体一端的杆头，及一螺旋环设于该杆体上的螺纹。该

切除步骤是将该螺杆的杆头去除。该杆体具有一连接于该痕迹焊料的无牙段，及一形成有

该螺纹的螺牙段，该无牙段的直径大于螺牙段的直径，而该螺杆沿该中心轴线的投影范围

位于该痕迹焊料的投影范围中。

[0012] 较佳地，前述螺纹式植筋装置的制造方法，其中，该螺杆还包括一个连接于该杆体

靠近该无牙段的一端的杆头，而所述螺纹式植筋装置的制造方法还包含一个在该焊接步骤

前的切除步骤，将该螺杆的杆头去除。

[0013] 较佳地，前述螺纹式植筋装置的制造方法，其中，该螺杆还包括一个连接于该杆体

靠近该无牙段的一端，且径向范围大于该杆体的盘状部，该焊接步骤是将该螺杆的盘状部

与该钢筋焊接。

[0014] 较佳地，前述螺纹式植筋装置的制造方法，其中，该钢筋预备步骤包括一个准备一

个定义出该中心轴线的钢条的准备子步骤，及一个以辊压的方式使该钢条的外表面形成肋

纹的辊纹子步骤。

[0015] 较佳地，前述螺纹式植筋装置的制造方法，其中，该螺杆预备步骤包括一个准备一

个杆状料条的备料子步骤，及一个在该杆状料条上以搓牙的方式成型该螺纹的搓牙子步

骤。

[0016] 较佳地，前述螺纹式植筋装置的制造方法，其中，该无牙段的长度小于该螺牙段的

长度。

[0017] 本发明还提供另一种该螺纹式植筋装置的制造方法，包含一个预备一定义出一中

心轴线的钢条及一杆状料条的准备步骤、一个将该钢条及该杆状料条彼此焊接的焊接步

骤、一个将该钢条制造为一钢筋的钢筋成型步骤，及一个将该杆状料条制造为一螺杆的螺

杆成型步骤。该焊接步骤使该杆状料条沿该中心轴线延伸，并留下一焊接形成的痕迹焊料。

其中，该螺杆包括一杆体，及一螺旋环设于该杆体上的螺纹，该杆体具有一连接于该痕迹焊

料的无牙段，及一形成有该螺纹的螺牙段，该无牙段的直径大于螺牙段的直径，而该螺杆沿

该中心轴线的投影范围位于该痕迹焊料的投影范围中。

[0018] 较佳地，前述螺纹式植筋装置的制造方法，其中，该钢筋成型步骤包括一个以锻造

的方式使该钢条的一端形成一个螺头的螺头锻造子步骤，及一个以辊压的方式使该钢条的
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外表面形成肋纹的辊纹子步骤。

[0019] 较佳地，前述螺纹式植筋装置的制造方法，其中，该螺杆成型步骤包括一个在该杆

状料条上以搓牙的方式成型该螺纹的搓牙子步骤。

[0020] 较佳地，前述螺纹式植筋装置的制造方法，其中，该无牙段的长度小于该螺牙段的

长度。

[0021] 本发明的有益的效果在于：该螺纹式植筋装置可自该螺头操作而绕该中心轴线旋

转，该螺牙段通过该螺纹切割该混凝土结构物的内壁面而先行螺入，该无牙段接续该螺牙

段进入该预钻孔，该无牙段较该螺牙段要大的直径，除了能加强该螺杆整体的结构强度，还

能径向顶抵该内壁面而强化锁固力，直到该痕迹焊料挡制于该混凝土结构物，显示该螺杆

已顶抵该混凝土结构物的底壁面，也就是该螺杆已确实锁入该预钻孔，且填补该预钻孔的

空隙，故能确保锁固的可靠性以及后续建构建筑结构体的安全性。而本发明亦提供得以制

成该螺纹式植筋装置的制造方法。

附图说明

[0022] 图1是一局部剖视图，说明一现有的混凝土植筋装置；

[0023] 图2是一立体图，说明本发明螺纹式植筋装置的一实施例；

[0024] 图3是一示意图，说明该实施例的组件；

[0025] 图4是一仰视图，说明该实施例的一痕迹焊料；

[0026] 图5是一方块图，说明本发明螺纹式植筋装置的制造方法的一第一实施例；

[0027] 图6是该第一实施例的一流程示意图；

[0028] 图7与图8皆是方块图，说明本发明螺纹式植筋装置的制造方法的一第二实施例；

[0029] 图9是该第二实施例的一流程示意图；

[0030] 图10是一方块图，说明本发明螺纹式植筋装置的制造方法的一第三实施例；

[0031] 图11是该第三实施例的第一实施态样的一流程示意图；

[0032] 图12是该第三实施例的第二实施态样的一流程示意图；

[0033] 图13至图15皆是方块图，说明本发明螺纹式植筋装置的制造方法的一第四实施

例；

[0034] 图16是该第四实施例的一流程示意图；

[0035] 图17是一示意图，说明使用本发明螺纹式植筋装置的实施例的情况；及

[0036] 图18是一示意图，说明利用本发明螺纹式植筋装置的实施例建构一建筑结构体的

情况。

具体实施方式

[0037] 下面结合附图及实施例对本发明进行详细说明。

[0038] 参阅图2、3，本发明螺纹式植筋装置2的一实施例，包含一定义一中心轴线Z的钢筋

21、一个一体连接于该钢筋21一端的螺头22、一形成于该钢筋21另一端的痕迹焊料23，及一

个一体连接于该痕迹焊料23且沿该中心轴线Z延伸的螺杆24。

[0039] 该实施例适用于植入一混凝土结构物9，该混凝土结构物9包括一围绕出一预钻孔

90的内壁面91，及一距离该混凝土结构物9的表面900一段预定深度H的底壁面92，该螺杆24

说　明　书 3/5 页

6

CN 108571171 B

6



的长度L0等于该预定深度H。如图4所示，该螺杆24沿该中心轴线Z的投影范围位于该痕迹焊

料23的投影范围中。

[0040] 参阅图3与图4，该螺杆24包括一杆体240，及一螺旋环设于该杆体240上的螺纹

241。该杆体240具有一连接于该痕迹焊料23的无牙段242，及一形成有该螺纹241的螺牙段

243。其中，该无牙段242的直径大于螺牙段243的直径，而该无牙段242的长度L1小于该螺牙

段243的长度L2。

[0041] 参阅图5及图6，为本发明螺纹式植筋装置的制造方法的一第一实施例，该第一实

施例包含一个预备一定义出一中心轴线Z的钢筋21的钢筋预备步骤41、一个以锻造的方式

使该钢筋21的一端形成一螺头22的锻造步骤42、一个预备一螺杆24的螺杆预备步骤43、一

个处理该螺杆24的切除步骤44，及一个将该钢筋21与该螺杆24焊接的焊接步骤45。其中，该

螺杆24包括一杆体240、一连接于该杆体240一端的杆头205，及一螺旋环设于该杆体240上

的螺纹241。该杆体240具有一连接于该痕迹焊料23的无牙段242，及一形成有该螺纹241的

螺牙段243，该无牙段242的直径大于螺牙段243的直径。该切除步骤44是切除该螺杆24的杆

头205。该焊接步骤45使该螺杆24沿该中心轴线Z延伸，并留下一焊接形成的痕迹焊料23，该

螺杆24沿该中心轴线Z的投影范围位于该痕迹焊料23的投影范围中。

[0042] 参阅图7至图9，为本发明螺纹式植筋装置的制造方法的一第二实施例，该第二实

施例与该第一实施例的差别在于：该钢筋预备步骤41包括一准备一定义出一中心轴线Z的

钢条201的准备子步骤410，及一以辊压的方式使该钢条201的外表面形成肋纹的辊纹子步

骤411。该螺杆预备步骤43包括一准备一杆状料条204的备料子步骤430，及一在该杆状料条

204上以搓牙的方式成型该螺纹241的搓牙子步骤431。也就是说，该第二实施例的该钢筋21

以及该螺杆24，是分别由一钢条201以及一杆状料条204所制成。

[0043] 重新参阅图3并配合图5，通过该螺纹式植筋装置的制造方法的第一实施例及该第

二实施例，皆能制成该螺纹式植筋装置2，且该痕迹焊料23为在该焊接步骤45中因溢料而产

生，该痕迹焊料23因其所在的位置，得以成为该螺杆24的长度L0等于配合的预钻孔90的预

定深度H的指示，故不须进行额外的加工作业来去除溢料。也由于该螺纹式植筋装置的制造

方法的第一实施例及第二实施例皆不需进行去除溢料的加工作业，故得以相对节省加工成

本，并能通过该痕迹焊料23来发挥本发明螺纹式植筋装置2的实施例的独特功效。

[0044] 参阅图10与图11，为本发明螺纹式植筋装置的制造方法的第三实施例，该第三实

施例与该第一实施例的差别在于：不需进行如图5所示的该切除步骤44。如图11所示为该第

三实施例的第一实施态样，该螺杆24还包括一连接于该杆体240靠近该无牙段242的一端，

且径向范围大于该杆体240的盘状部209，该焊接步骤45中是将该螺杆24的盘状部209与该

钢筋21焊接。所述的盘状部209得以预留进行焊接而熔融后会径向延伸的金属料，确保得以

形成范围足够的该痕迹焊料23。

[0045] 参阅图10与图12，为该螺纹式植筋装置的制造方法的该第三实施例的第二实施态

样，当所该螺杆预备步骤43中所预备的螺杆24不包括如图9所绘示的螺头205时，则得以直

接进行该焊接步骤45，而不需要进行如图5所示的切除步骤44。

[0046] 参阅图13至图14并配合图16，为本发明螺纹式植筋装置的制造方法的一第四实施

例，包含一个预备一定义出一中心轴线Z的钢条201及一杆状料条204的准备步骤50、一个将

该钢条201及该杆状料条204彼此焊接的焊接步骤51、一个将该钢条201制造为一钢筋21的
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钢筋成型步骤52，及一个将该杆状料条204制造为一螺杆24的螺杆成型步骤53。该焊接步骤

51使该杆状料条204沿该中心轴线Z延伸，并留下一焊接形成的痕迹焊料23。该钢筋成型步

骤52包括一以锻造的方式使该钢条201的一端形成一螺头22的螺头锻造子步骤521，及一以

辊压的方式使该钢条201的外表面形成肋纹的辊纹子步骤522。该螺杆成型步骤53包括一在

该杆状料条204上以搓牙的方式成型该螺纹241的搓牙子步骤531。其中，该螺杆24包括一杆

体240，及一螺旋环设于该杆体240上的螺纹241，该杆体240具有一连接于该痕迹焊料23的

无牙段242，及一形成有该螺纹241的螺牙段243，该无牙段242的直径大于螺牙段243的直

径，而该螺杆24沿该中心轴线Z的投影范围位于该痕迹焊料23的投影范围中。

[0047] 该螺纹式植筋装置的制造方法的第四实施例与该第一实施例的差别，在于该焊接

步骤51的先后顺序不同，但同样可确实制成该螺纹式植筋装置2，且留下该痕迹焊料23，并

同样能通过该痕迹焊料23发挥本发明螺纹式植筋装置2的实施例的独特功效。

[0048] 参阅图17，本发明螺纹式植筋装置2锁固于该混凝土结构物9的过程中，是自该螺

头22施力而使该螺杆24以该中心轴线Z为轴而旋转，此时该螺牙段243通过该螺纹241切割

该预钻孔90的内壁面91而螺入该预钻孔90，该无牙段242则接续该螺牙段243进入该预钻孔

90。由于该无牙段242的直径大于该螺牙段243的直径，故该无牙段242进入该预钻孔90后，

会径向紧密地顶抵该内壁面91，而直径大于该螺牙段243的该无牙段242，也能加强该螺杆

24的整体结构强度，确保该螺杆24能确实螺入该预钻孔90。该螺杆24持续螺入该预钻孔90，

直到该痕迹焊料23挡制于该混凝土结构物9的表面900，也就是该预钻孔90的洞口处，则代

表该螺杆24的末端已顶抵该混凝土结构物9的底壁面92，也就是该螺杆24已确实锁入该预

钻孔90，且填补该预钻孔90的空隙。值得特别说明的是，该痕迹焊料23除了能指示该螺杆24

的锁入状态外，还能封挡该预钻孔90，避免水气进入该预钻孔90，并能产生朝向该混凝土结

构物9的顶抵力，以额外加强该螺纹式植筋装置2锁固于该混凝土结构物9的稳定性。

[0049] 参阅图18，当该螺纹式植筋装置2的实施例确实锁固于该混凝土结构物9后，即能

将欲接续的一接续钢筋7固定于该钢筋21上，并且用于建构后续的建筑结构体8。由于该螺

纹式植筋装置2锁固于该混凝土结构物9的结合强度较高，故建构于该混凝土结构物9、该接

续钢筋7，以及该螺纹式植筋装置2上的建筑结构体8，在强度以及结构稳定性上当然也会有

较佳的表现。
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图4

图5
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图7

图8
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图14
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