
技术交底记录 

       

工程名称  施工单位  

交底部位  工序名称  

交底提要：剥肋滚压直螺纹钢筋连接的相关材料、机具准备、质量要求及施工工艺。 

交底内容： 

 

 

剥肋滚压直螺纹钢筋连接 

一、机具设备 

钢筋剥肋滚压直螺纹机、限位挡铁、螺纹环规、力矩扳手及普通扳手等。 

二、施工准备 

1、参加滚压直螺纹接头施工的人员必须进行技术培训，经考核合格后方可持证上岗操作。 

2、钢筋应先调直再加工，切口端面要与钢筋轴线垂直，端头弯曲、马蹄严重的要切去，但不

得用气割下料。 

三、施工工艺 

1、工艺流程 

预接：钢筋端面平头——剥肋滚压螺纹一丝头质量检验——利用套筒连接——接头检验； 

现场连接：钢筋就位——拧下钢筋保护帽和套筒保护帽——接头拧紧——作标记——施工质

量检验。 

2、钢筋丝头加工 

(1)按钢筋规格所需的调整试棒调整好滚丝头内孔最小尺寸。 

(2)按钢筋规格更换涨刀环，并按规定的丝头加工尺寸调整好剥肋直径尺寸。 

(3)调整剥肋挡块及滚压行程开关位置，保证剥肋及滚压螺纹的长度符合丝头加工尺寸的规

定。 

3、钢筋丝头加工完成、检验合格后，要用专用的钢筋丝头保护帽或连接套筒对钢筋丝头进行

保护，以防螺纹在钢筋搬动或运输过程中被损坏或污染。 

4、使用扳手或管钳对钢筋接头拧紧时，只要达到力矩扳手调定的力矩值即可。 

5、钢筋端部平头最好使用台式砂轮片切割机进行切割。 

6、连接钢筋注意事项： 

(1)钢筋丝头经检验合格后应保持干净无损伤。 
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(2)所连钢筋规格必须与连接套规格一致。 

(3)连接水平钢筋时，必须从一头往另一头依次连接，不得从两头往中间或中间往两端连接。 

(4)连接钢筋时，一定要先将待连接钢筋丝头拧入同规格的连接套之后，再用力矩扳手拧紧钢

筋接头；连接成型后用红油漆作出标记，以防遗漏。 

(5)力矩扳手不使用时，将其力矩值调为零，以保证其精度。 

7、检查钢筋连接质量： 

检查接头外观质量应无完整丝扣外露，钢筋与连接套之间无间隙。如发现有一个完整丝扣外

露，应重新拧紧，然后用检查用的扭矩扳手对接头质量进行抽检。 

(2)用质检力矩扳手检查接头拧紧程度。 

8、直螺纹接头试验 

(1)同一施工条件下，采用同一批材料的同等级、同型式、同规格接头，以 500 个为一验收批

进行检验和验收，不足 500 个也为一验收批。每一批取 3个试件作单向拉伸试验。 

(2)当三个试件抗拉强度均不小于该级别钢筋抗拉强度的标准值时，该验收批定为合格。如有

一个试件的抗拉强度不符合要求，应取六个试件进行复检。 

复检中仍有一个试件不符合要求，则该验收批判定为不合格。 

丝头加工尺寸(mm) 

规格 剥肋直径 螺纹尺寸 丝头长度 完整丝扣圈数 

16 15.1±O.2 M16.5×2 20～22.5 ≥8 

18 16.9±O.2 M19×2.5 25～27.5 ≥7 

20 18.8±O.2 M21×2.5 27～30 ≥8 

22 20.8±O.2 M23×2.5 29.5～32.5 ≥9 

25 23.7±O.2 M26×3 32～35 ≥9 

28 26.6±O.2 M29×3 37～40 ≥10 

32 30.5±0.2 M33×3 42～45 ≥11 

36 34.5±0.2 M41×3.5 46～49 ≥9 

40 38.1±O.2 M41×3.5 49～52.5 ≥10 
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四、成品保护 

1、成型钢筋应按总平面布置图指定地点摆放，用垫木垫放整齐，防止钢筋变形、锈蚀、油污。 

2、安装电线管、暖卫管线或其他设施时不得任意切断和移动钢筋。如有相碰，则与土建技术

人员现场协商解决。 

3、浇筑楼板砼时，砼输送泵管要用铁马凳架高 300mm，防止由于过重的泵管压塌板上部筋。

去往操作面的主要通道也需设铁马凳，上铺钢跳板，边浇边撤。 

五、安全措施 

1、进入现场的钢筋机械在使用前，必须经项目工程部、安全部检查验收，合格后方可使用。

操作人员需持证上岗作业，并在机械旁挂牌注明安全操作规定。 

2、钢筋机械必须设置在平整、坚实的场地上，设置机棚和排水沟，防雨雪、防砸、防水浸泡。

机械必须接地，操作工必须穿戴防护衣具，以保证操作人员安全。 

3、钢筋加工机械要设专人维护维修，定期检查各种机械的零部件，特别是易损部件，出现有

磨损的必须更换。现场加工的成品、半成品堆放整齐。 

4、钢筋加工机械处必须设置足够的照明，保证操作人员在光线较好的环境下操作。在进行加

工材料时，弯曲机、切断机等严禁一次超量上机作业。 

5、打磨钢筋的砂轮机在使用前应经安全部门检验合格后方可投入使用。开机前检查砂轮罩、

砂轮片是否完好，旋转方向是否正确。对有裂纹的砂轮严禁使用。 

6、操作人员必须站在砂轮片运转切线方向的旁侧。 

六、环保措施 

1、现场在进行钢筋加工及成型时，要控制各种机械的噪音。将机械安放在平整度较高的平台

上，下垫木板。并定期检查各种零部件，如发现零部件有松动、磨损，及时紧固或更换，以降低

噪音。浇筑砼时不要振动钢筋，降低噪声排放强度。 

2、钢筋原材、加工后的产品或半产品堆放时要注意遮盖(用苫布或塑料)，防止因雨雪造成钢

筋的锈蚀。如果钢筋已生片状老锈，钢筋在使用前必须用铁丝刷或砂盘进行除锈。为了减少除锈

时灰尘飞扬，现场要设置苫布遮挡，并及时将锈屑清理起来，待统一清运到北京市规定的垃圾集
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中地。 

3、直螺纹套丝的铁屑装入尼龙口袋送废品回收站回收再利用。 

 

 

 

 

项目（专业） 

技术负责人 
 交底人  接受交底人  
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