    锥螺纹钢筋接头施工：

    (1) 工艺流程

    ① 钢筋加工：下料→套丝→用牙型规检查套丝质量→用卡规检查丝头小端直径→在钢筋两连接端分别拧上塑料保护帽和按规定的力矩值拧上连接套，以保护锥螺纹和方便连接施工→存放备用→用卡规抽检丝头小端直径；用牙形规抽检丝头牙形加工质量，合格后填写抽检记录，对不合格丝头要重新加工。

    ② 连接钢筋：钢筋就位→回收待连接钢筋上的密封盖和保护帽→用手拧上钢筋→按规定的力矩值扭紧钢筋接头，直到力矩扳手发出声响为止，连接方法见图→用油漆在接好的钢筋接头上划上标记→质检人员按规定的力矩值，检查钢筋连接质量，力矩扳手发出响声为合格接头→作钢筋接头的抽检记录。

    (2) 材料和配件

    ① 钢筋材质应符合钢筋砼用钢筋GB1499-91标准。

    ② 锥螺纹连接套材质：Ⅱ级钢筋用30～45#； Ⅲ级钢筋用45#钢。

    ③ 接头连接套是专业工厂提供的标准件，供货时应有质保单和合格证。

    ④ 被连接钢筋的套丝质量是经过牙形规和卡规逐个检验合格后，用塑料保护帽保护的合格品。

    ⑤ 力矩扳手是经国家计量局的有关单位批准，有制造计量器具许可证的专业厂生产的合格产品。

    (3) 机具

    钢筋锥螺纹套丝机，量规，力矩扳手，及砂轮锯、角向磨光机、台式砂轮机各一台。

    (4) 质量要求

    ① 钢筋套丝质量必须逐个用牙形规和卡规检查。要求牙形与牙形规的牙形吻合，小端直径不超过卡规的允许误差。

    ② 钢筋锥螺纹的完整牙数不少于下表的规定牙数。

┌─────┬───┬───┬───┬─┬─┬─┐

│ 钢筋直径 │16～18│20～22│25～28│32│36│40│

├─────┼───┼───┼───┼─┼─┼─┤

│ 完整牙数 │  5   │  7   │  8   │10│11│12│

└─────┴───┴───┴───┴─┴─┴─┘

    ③ 连接套规格必须与钢筋规格一致。

    ④ 连接钢筋时，必须将力矩扳手预先调定到下表规定的钢筋接头拧紧值，然后拧紧接头，直到扭力扳手发出“咔嗒”响声为止。

┌───────┬──┬──┬──┬──┬───┬──┬───┐

│钢筋直径(mm)  │ 16 │ 18 │ 20 │22  │25～28│ 32 │36～40│

├───────┼──┼──┼──┼──┼───┼──┼───┤

│扭紧力矩(N.m) │118 │145 │177 │216 │  275 │314 │ 343  │

└───────┴──┴──┴──┴──┴───┴──┴───┘

    ⑤ 接完的钢筋接头外露丝扣不得超过一个完整的丝扣。

    ⑥ 连接好的接头必须用油漆作上标记。

    ⑦ 接头的强度要求：施工作业之前，按每种规格接头，每300个为一批，每批做三根接头单体试件，试件长度不少于600mm  ，作静力拉伸试验，接头试件强度必须符合以下要求：A 屈服强度实测值不小于钢筋的屈服强度标准值；B 抗拉强度实测值与钢筋屈服强度标准值的比值不小于1.35(异径钢筋接头以小径强度为准)。

如有一根试件达不到上述要求值，应再取双倍试件做试验全部试件合格后，方准进行接头的连接施工。
