
钢筋直螺纹作业指导书

一、工程概况

本工程结构物底板、框架柱、梁等构件主筋均采用直螺纹连接，为了方便施工，特编制此作业指导书。

二、编制依据

1、《钢筋机械连接通用技术规程（JGJ107-2003）》   

2、《钢筋剥肋滚轧直螺纹连接技术规程（DB50/5027-2004）》

3、《土建结构设计总说明》

三、施工方法

本工程钢筋直螺纹连接采用墩粗直螺纹和剥肋直螺纹连接两种方式。墩粗直螺纹依据国家标准《钢筋机械连接通用技术规程（JGJ107-2003）》，剥肋直螺纹依据重庆地方标准《钢筋剥肋滚轧直螺纹连接技术规程（DB50/5027-2004）》。

1、墩粗直螺纹

1.1　施工准备
（1）材料准备                                                                                                                                    
　　钢筋所有检验结果均应符合现行规范的规定和设计要求。连接套筒应有出厂合格证，一般为低合金钢或优质碳素结构钢，其抗拉承载力标准值应大于或等于被连接钢筋的受拉承载力标准值的1．20倍。套筒表面要标注被连接钢筋的直径和型号。运输、储存过程中，要防止锈蚀和玷污。
  （2）翻样
　　钢筋翻样时应考虑以下问题：接头位置要布置在受力较小的区段；邻近钢筋的接头宜适当错开，以方便操作；防止在钢筋密集区段，造成套筒间横向净距离难以满足大于25mm要求。针对待接钢筋的实际情况选择套筒型号、丝扣方向，并及时调整因下料、镦粗、加工丝纹、随机切断抽样检验中被切短了的钢筋及镦粗所预留的长度。
    1.2工艺流程
　　切割下料→液压镦粗→加工螺纹→安装保护套→做标识→分类堆放→现场安装。
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    1.3接头施工
  （1）切割下料
　　对端部不直的钢筋要预先调直，切口的端面应与轴线垂直，不得有马蹄形或挠曲，刀片式切断机和氧气吹割都无法满足加工精度要求，通常只有采用砂轮切割机按配料长度逐根切割。
   （2）液压镦粗
　　根据钢筋的直径和油压机的性能及镦粗后的外形效果，通过试验确定适当的镦粗压力。操作中要保证镦粗头与钢筋轴线不得有大于4°的偏斜，不得出现与钢筋轴线相垂直的横向表面裂缝。发现外观质量不符合要求时，应及时割除，重新镦粗，不允许将带有镦粗头的钢筋进行二次镦粗，镦粗头的外形尺寸标准如表1所示。
表1　镦粗头的外形尺寸标准（mm）
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 钢筋直径    18      20      22      25      28      32      36      40
 镦粗基圆  22～24  24～26  25～27  29～31  32～34  36～38  40～42  45～47
 镦粗长度  18～21  20～23  22～25  25～28  28～31  32～35  36～39  40～43
   （3）加工螺纹
　　钢筋的端头螺纹规格应与连接套筒的型号匹配，加工后随即用配套的量规逐根检测，合格后再由专职质检员按一个工作班10％的比例随机抽样检验，发现有不合格的丝头时，应全部逐个检验，并切除所有不合格丝头，重新镦粗和加工螺纹。验收合格后，再及时用连接套筒或塑料帽加以保护，检验方法及丝头质量标准见表2。
表2　检验项目及合格条件
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检验验目  量具名称                           合格条件
外观质量  肉眼目测      牙形饱满，秃牙部分累计长度不超过1扣螺纹长度
螺纹大径  光面轴用量规  通端量规应能通过螺纹的大径，止端量规则不应通过螺纹的大径
螺纹的中  通端螺纹环规  能顺利地旋入螺纹并到达旋合长度
径及小径  止端螺纹环规  允许环规与端部螺纹部分旋合，旋合量应不超过3P（P为螺距）
   （4）钢筋连接
　　对连接钢筋可自由转动的，或不十分方便转动的场合，先将套筒预先部分或全部拧入一个被连接钢筋的螺纹内，而后转动连接钢筋或反拧套筒到预定位置，最后用扳手转动连接钢筋，使其相互对顶锁定连接套筒。对于钢筋完全不能转动，如弯折钢筋，或还要调节钢筋内力的场合，如施工缝、后浇带，可将锁定螺母和连接套筒预先拧入加长的螺纹内，再反拧入另一根钢筋端头螺纹上，最后用锁定螺母锁定连接套筒；或配套应用带有正反丝扣的丝牙和套筒，以便从一个方向上能松开或拧紧两根钢筋。
    1.4质量控制和检查验收
　　工程中应用等强直螺纹接头前，应具备有效的型式试验报告，并对工程中将使用的各种规格接头，均应做不少于3根的单向拉伸试验，其抗拉强度应能发挥钢筋母材强度或大于1．1倍钢筋抗拉强度标准值。应重视对切割下料、液压镦粗和螺纹加工的外观检查验收工作，严格把好自检、交接检和专职检的过程控制关。接头的现场检验按验收批进行，同一施工条件下采用同一批材料的同等级别、同规格接头，以500个为1个验收批进行验收。对接头的每一个验收批，必须在工程结构中随机抽取3个试件做单向拉伸试验。当3个试件的抗拉强度值都能发挥钢筋母材强度或大于1．1倍钢筋抗拉强度标准值时，该验收批为合格。有1个试件的抗拉强度不符合要求时，应再取6个试件进行复检，复检中如仍有1个试件不符合要求，则该验收批为不合格。

2、剥肋直螺纹

2.1施工准备

（1）材料准备

　钢筋所有检验结果均应符合现行规范的规定和设计要求。选取在螺纹加工的有效长度区域内，没有扰曲，裂纹等的钢筋。连接套筒应有出厂合格证，一般为低合金钢或优质碳素结构钢，其抗拉承载力标准值应大于或等于被连接钢筋的受拉承载力标准值的1．20倍。套筒表面要标注被连接钢筋的直径和型号。运输、储存过程中，要防止锈蚀和玷污。

（2）翻样
　　钢筋翻样时应考虑以下问题：接头位置要布置在受力较小的区段；邻近钢筋的接头宜适当错开，以方便操作；防止在钢筋密集区段，造成套筒间横向净距离难以满足大于25mm要求。

2.2工艺流程

　切割下料→端头处理→剥肋→加工螺纹→安装保护套→做标识→分类堆放→现场安装。  

2.3接头施工

（1）切割下料同墩粗直螺纹

（2）钢筋剥肋

钢筋端头的初处理，工厂在扎制钢筋时，其端头都用断钢机裁断，因此，端头形状总是不规则。加工螺纹的端头，必须规则，平整。要求每根钢筋的端头必须用切割机重新切除，使其达套丝要求。

钢筋端面垂直度的控制；钢筋断面与轴垂直度，直接影响到钢筋与连接套筒的实际啮合长度。

（3）螺纹加工同墩粗直螺纹；

（4）钢筋连接同墩粗直螺纹。

2.4质量控制和检查验收

同墩粗直螺纹。

四、环境控制措施

工程施工前对环境因素进行识别和评价，按国家、地方政府法律法规进行严格控制，施工中重点做好以下环境因素的控制。

环境控制措施

	序号
	环境因素
	控制措施

	1
	生产废弃物污水
	 施工污水严禁溢出机械而污染施工场地，机械操作台必须工完场清，其中废油、钢筋头等进行回收处理，剥肋后的钢筋残片则用封闭的垃圾车运至业主指定地点进行处理。

	2
	施工噪音
	将施工作业区与生活办公区分开布置，同时选用噪声声级较低的施工设备。

	3
	火灾
	  施工现场严格执行国家和地方有关消防安全的法规、标准和规范，坚持“预防为主”的原则，现场的各类消防建筑材料应整齐码放，消防通道必须畅通，防止重大施工火灾事故的发生。机械加油时，严禁吸烟。施工现场增加消防设施，对工人宣传安全知识，提高其安全意识。

	4
	电能消耗
	机械设备定期维修、保养，加大检查力度，实行操作人负责制，严禁机械长时间未施工空转。


五、职业健康安全控制措施

职业健康安全控制措施

	序号
	危险源
	控制措施

	1
	触电
	  施工现场用电实行“三相五线制”和“一机一闸一保护”的规定，施工现场使用统一的标准配电箱，漏电保护器，加强对施工用电的检查督促电工对使用的电箱进行日常检查，施工现

场内一切电源、电路的安装和拆除，由持证电工操作。机操人员应着绝缘靴和手套。

	2
	机械伤害
	机具使用前，必须检查机械运转是否正常；若有异常应立即切断电源，停机检查，故障排除后方可正常操作。

使用套丝机前，要检查四片刀片连接是否牢固，各运转部位润滑情况是否良好，有无漏电现象，空车试运转确认无误后，方准进入正常作业。

加工钢筋时，必须使用无齿锯切断的钢筋，严禁使用切断机切断的钢筋，以防套丝不合格和损坏刀片。

套丝时必须确保钢筋夹持牢固，防止钢筋伤人。

禁止疲劳作业、酒后上岗。

	3
	自然灾害
	编制相应的防洪、防汛、防火及其他自然灾害的应急预案，做到应急措施到位，人员安排到位。















