
目   录
一、结构概况.............................................................1

二、编制说明与依据.......................................................1

三、各类钢材的制作检验、检测.............................................3

3.1 一般检验与检测规定 ...............................................3

3.2 检验与检测流程 ...................................................3

3.3 钢材检验与检测方法 ...............................................3

3.4 检验与检测机构和检测内容 .........................................7

3.5 材料采购及检测方案 ...............................................7

四、焊材复试方法及方案与安排.............................................8

4.1 一般检验与检测规定 ...............................................8

4.2 焊接材料检测方法 .................................................9

4.3 检验与检测机构和检测内容 ........................................10

4.4 方案与安排 ......................................................10

五、钢结构焊缝检测方法..................................................10

5.1 设计对焊缝的要求 ................................................11

5.2 焊缝的质量要求 ..................................................11

5.3 复测要求 ........................................................13

5.4 方案与安排 ......................................................13

六、安装现场的检测......................................................13

6.1 钢构件的现场验收 ................................................13

6.2 现场安装允许偏差及检验方法 ......................................14

6.3 焊缝检测 ........................................................15

6.4 高强度螺栓连接 ..................................................19

6.5 压型金属板安装 ..................................................22

6.6 栓钉焊接工程 ....................................................24

6.7 防火涂料涂装 ....................................................24

6.8 预留孔 ..........................................................25

七、竣工验收............................................................26

7.1 分阶段验收 ......................................................26

7.2 整体验收 ........................................................26



一、结构概况

太古汇工程由一座酒店、两座塔楼、、一个文化中心和一个商场等工程组成。其中

酒店 A为地下四层，地上 28层，建筑高度 128m；塔楼一为地下四层，地上 40层，建

筑高度为；塔楼二为地下四层，地上 28层，建筑高度；文化中心为地下四层，地上 8

层的钢框架结构，建筑高度为。

钢结构分布范围：文化中心 14轴以西，根底底板及以上；商场、裙楼 14轴以东，

根底底板至地下三层、首层及以上；塔楼一型钢骨柱。钢结构主要由钢骨柱、型钢梁

和钢支撑组成，钢骨柱截面有 H 型截面和箱型截面，地下室型钢梁截面类型主要是 H

型截面。Q235B钢材约 2000吨，Q345B钢材约 4000吨，Q345GJC-Z15钢材约 7000吨。

本工程钢结构制作单位为浙江精工钢结构，钢结构安装单位为中建三局股份钢结

构公司。

二、编制说明与依据

本专项方案适用于广州太古汇钢结构工程各类钢材的进场检测和试验。本方案与

《建筑工程施工质量统一验收标准》〔GB50300-2001〕，《钢结构工程施工质量验收标

准》〔GB50205-2001〕等配套使用。

本专项方案主要依据以下有关标准、规程及规定：

《建筑工程施工质量统一验收标准》                  GB50300-2001

《钢结构工程施工质量验收标准》                    GB50205-2001

《厚度方向性能钢板》                              GB5313-85

《低合金高强度结构钢》                            GB/T1591-94

《建筑结构用钢板》                                GB/T19879-2005

《高强度结构钢热处理和控轧钢板、钢带》            GB/T 16270-1996

《热轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差》    GB709 -1988

《热轧钢板外表质量的一般要求》                    GB/T14977-1994

《钢及钢产品交货一般技术要求》                    GB/T17505-1998

《建筑钢结构焊接技术规程》                        JGJ81-2002

《中厚板超声波检测方法》                          GB/T2970-1991

《钢的化学分析用试样、取样及成品化学成分允许偏差》GB222



《钢及钢产品力学性能试验取样位置及试样制备》      GB2975-1998

《低合金钢焊条》                                  GB/T5118-1995

《气体保护电弧焊用碳钢、低合金钢焊丝》            GB/T8110-1995

《气体保护焊用钢丝》                              GB/T14598-1994

《埋弧焊用低合金钢焊丝和焊剂》                    GB12470-2003

《建筑钢结构焊接技术规程》                         JGJ81-2002

《中厚板超声波检测方法》                         GB/T2970-1991

《钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分析》       GB/T11345-1989

广东省其它相关地方标准

其他工程施工质量验收标准及检测方案：国家体育场，中央电视台新台址，广州

新电视塔等。



三、各类钢材的制作检验、检测

3.1 一般检验与检测规定

凡进场的原材料及成品，应按本标准规定进行复验，并应经监理工程师见证取样、送样；

验收和复验合格的原材料及成品，方可在本工程中应用。

进场验收的检验批原那么上应与各分项工程检验批一致，也可以根据工程规模及进料实

际情况划分检验批。

3.2 检验与检测流程

3.3 钢材检验与检测方法

Ⅰ 主控工程的检验与检测

(1).性能检测指标

应符合现行国家产品标准和设计要求。本工程钢柱及钢梁等，主要采用 Q235B、Q345B、

Q345GJC钢材，其质量标准应符合现行国家标准《低合金高强度结构钢》〔GB/T1591-94〕、

理化检验
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《高层建筑结构用钢板》〔YB4104〕的要求, 应保证材料的抗拉强度、伸长率、屈服点、

冷弯试验、冲击韧性合格。当有厚度方向性能要求时，尚应符合《厚度方向性能钢板》

〔GB/T5313-85〕的要求。

钢材应满足《建筑抗震设计标准》〔GB50011〕的要求，钢材的抗拉强度与屈服强度的比

值不应小于 1.2；钢材应具有明显的屈服台阶，且伸长率 5 应大于 20％；钢材应具有良好的

焊接性和合格的冲击韧性；同时应具有冷弯试验的合格保证。

(2).化学成分检测

化学成分要求应符合下表的要求。

钢板化学成分

化学成份牌号及质

量等级
C≤ Mn≤ Si≤ P≤ S≤ V Nb Ti Al≥

Q235B — — — —

Q345B —

Q345GJC

试验方法

按国家标准《钢的化学分析用试样取样法及成品化学成分允许偏差》〔GB222〕规定进行

复验取样。

按国家标准《钢铁及合金化学分析方法》〔GB223〕和《碳素钢和中低合金钢的光电发射

光谱分析方法》〔GB4336〕的规定进行试验。

(3).力学性能检测

钢材力学性能指标符合下表的要求。

钢板机械性能



冲击功 kvA

纵向

180°冷弯曲试

验

钢板厚度

钢板厚

度〔mm〕

牌号及

质量等

级

屈服点 s
 

(MPa)

抗拉强

度 b
 

(MPa)

伸长

率 5

〔%〕

≥
温度℃

J

≥ ≤16
16～

100

强屈

比

s

b





6～16 235

16～40
Q235B

225

375～

460
23 20℃ 27 2a 3a ≥0

6～16 345 20℃

＞16～

35

Q345B
325

470～

630
22

0℃
34 2a 3a ≥0

＞35～
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22 0℃ 34 3a ≥0

试验方法

每批钢材力学性能取样数量为

拉伸——1个；冲击——3个；弯曲——1个；厚度方向性能——3个；

厚度方向性能试验仅限于有 Z25要求的钢板。

拉伸、冲击和弯曲按国家标准《钢材力学及工艺性能试验取样规定》〔GB2975〕规定进

行取样，厚度方向性能按《厚度方向性能钢板》〔GB5313〕规定进行取样。

拉伸试验按国家标准《金属拉伸试验方式》〔GB228〕的规定进行试验；夏比冲击试验按

国家标准《金属夏比缺口冲击试验方法》〔GB229〕的规定进行试验；弯曲试验按国家标准

《金属弯曲试验方式》〔GB232〕的规定进行试验；

Ⅱ 一般工程的检验与检测

尺寸、外观检验

热轧钢板的尺寸、外形等允许偏差符合国家标准《热轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量

及允许偏差》〔GB709-88〕和《建筑结构用钢板》〔GB/T19879-2005〕的规定。

宽度允许偏差〔GB709-88〕           

长度允许偏差〔GB709-88〕         



厚度允许偏差〔GB709-88、GB/T19879-2005〕      

。

钢板不平度〔GB709-88〕          

检验数量：每一品种、规格的钢板抽查 5处。

检验方法：用游标卡尺、测厚仪测量和米尺等测量。

钢管的规格尺寸及允许偏差，应符合其相应标准的要求。

检查数量：每一品种、规格的型钢抽查 5处。

检验方法：用钢尺和游标卡尺量测。



钢材的外表外观质量除应符合国家现行有关标准的规定外，尚应符合以下规定：

当钢材的外表有锈蚀、麻点或划痕等缺陷时，其深度不得大于订货执行标准的规定；

钢材外表的锈蚀等级，应符合现行国家标准《涂装前钢材外表锈蚀等级和除锈等级》

GB8923 规定的 B级及 B级以上等级；

钢材端边或断口处不应有分层、夹渣等缺陷。

检查数量：全数检查。

检验方法：观察检查。

3.4 检验与检测机构和检测内容

(1).检验与检测机构

检验与检测机构为广州穗监工程质量平安检测中心。

(2).检测内容

检测内容：本工程所有进场钢材、焊材、油漆及紧固件等原材料的理化检验等。

3.5 材料采购及检测方案

(1).材料采购方案

本工程根据情况，将分两个阶段进行采购：第一阶段时间从 2008 年 1 月份-2008 年 7

月份采购地下室局部；第二阶段时间从 2008年 8月份-2009年 5月份，采购地上局部。

(2).检测方案

钢材应成批验收。钢材试样〔化学成分和力学性能〕取样要求与数量见下表：

化学成分

拉

伸

试

验

弯

曲

试

验

常

温

冲

击

低

温
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时

效

冲
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外

表

厚

度

方

向

性

能

超

声

波

探

伤

碳素结构钢 GB/T700-1988 1/每炉罐号 1/批 1/批 3/批 3/批

优质碳素结构钢 GB/T699-1999 1/每炉罐号 2/批 2/批

低合金高强度结构钢

GB/T1591-1994
1/每炉罐号 1/批 1/批 3/批 3/批

焊接结构用耐候钢 GB/T172 1/每炉罐号 1/批 1/批 3/批

高耐候结构钢 GB/T4171 1/每炉罐号 1/批 1/批 3/批

桥梁用结构钢 1/每炉罐号 1/批 1/批 3/批 2/批 逐张

高层建筑用钢板 1/每炉罐号 1/批 1/批 3/批 3/批

四、焊材复试方法及方案与安排

4.1 一般检验与检测规定
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广州太古汇钢结构工程采用的所有焊接材料应进行进场验收与检测。

凡进场的原材料及成品，应按本标准规定进行复验，并应经监理工程师见证取样、送样；

验收和复验合格的焊接材料，方可在本工程中应用。

进场验收的检验批原那么上应与各分项工程检验批一致，也可以根据工程规模及进料实

际情况划分检验批。

检验与检测流程

4.2 焊接材料检测方法

工艺要求

本标段主要钢材为 Q235B、Q345B、Q345GJC，焊接材料的匹配宜符合下表要求，但应根

据焊接工艺评定结果最后确定。不同牌号钢材的焊接，应按强度等级低的钢材选用焊接材料。

焊接材料的匹配表〔推荐〕

钢材牌号 手工焊条 CO2保护焊实芯焊丝 埋弧焊

Q235B E4315 ER50-6 F4A0-H08A

Q345B E5015 ER50-2 F5014-H08MnA

Q345GJC E5015 ER50-2 F5021-H10Mn2

本工程采用的焊接材料，按生产批号进行抽样复验。复验的试样焊接过程和试样取样送

检过程应通知监理工程师见证，由国家质量监督部门认可的检测单位进行，复验结果应符合

现行国家产品标准和设计要求。

手工焊用焊条

理化检验

送   样

取   样
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焊条外观不应有药皮脱落、焊芯生锈等缺陷；焊剂不应受潮结块。

检查数量：按量抽查 1%，且不应少于 10包。

检验方法：观察检查。

手工焊接用的焊条，其熔敷金属化学成分和力学性能应符合现行国家标准《低合金钢焊

条》(GB/T5118)的规定。

检查数量：每批取一组试样。

气体保护焊用焊丝和气体

气体保护焊实芯焊丝外观尺寸、化学成分应符合《气体保护焊用钢丝》(GB/T14958)和

《气体保护电弧焊用碳钢、低合金钢焊丝》〔GB/T8110〕的规定。

检查数量：外观检查逐盘检查；松弛直径、翘起距检查每批 3％，不少于 2轴；化学成

分检查每批 3％，不少于 2捆〔盘、轴〕。

CO2气体质量应符合国家现行标准《焊接用 CO2》〔HG/T2537〕中优等品的要求，CO2含

量不应低于 99.9％，水蒸汽与乙醇总含量不应大于 0.005％，并不得检出液态水。

埋弧焊用焊丝和焊剂

焊丝应符合现行标准《熔化焊用钢丝》(GB/T14957)和《埋弧焊用低合金钢焊丝和焊剂》

(GB12470)的规定。

检查数量：化学成分每批焊丝中抽取 3％，但不少于 2盘。外观复验及尺寸复验应逐捆

〔包〕进行。

焊剂应符合《埋弧焊用低合金钢焊丝和焊剂》(GB12470)的规定。

检查数量：焊剂散放时，每批焊剂抽样不少于 6处。假设从包装的焊剂中取样，每批焊

剂至少抽取 6袋，每袋中抽取一定量的焊剂，总量不少于 10kg。

4.3 检验与检测机构和检测内容

(1).检验与检测机构

检验与检测机构为广州穗监工程质量平安检测中心

(2).检测内容：本工程所有进场焊材的理化检验。

4.4 方案与安排

考虑本工程需用到的焊材均为公司常用焊材，因此不进行专项采购，而是根据公司的库

存情况进行统一采购，焊材的复试在焊材进厂后，按批号情况由检测机构〔广州穗监工程质

量平安检测中心〕按标准要求进行抽样复试。



五、钢结构焊缝检测方法

5.1 设计对焊缝的要求

在“钢结构设计总说明”中对本工程的焊缝质量要求如下：

按照 GB50205-2001 的要求，对工厂及现场焊缝进行内部缺陷超声波探伤和外观缺陷检

查。

焊缝质量等级为一级时，超声波探伤比例为 100%，评定等级Ⅱ；二级时为 20%，评定等

级Ⅲ。

局部熔透焊缝根部 3mm范围内容许存在缺陷，不作为探伤范围。

当超声波探伤不能对缺陷作出判断时，应采用射线探伤。

焊缝外观检查：未焊满、根部收缩、咬边、裂纹、电弧檫伤、飞溅、接头不良、焊缩、

外表夹渣、外表气孔、角焊缝厚度缺乏等缺陷。

5.2 焊缝的质量要求

设计要求全焊透的一、 二级焊缝应采用超声波探伤进行内部缺陷的检验，超声波探伤

不能对缺陷作出判断时，应采用射线探伤，其内部缺陷分级及探伤方法应符合现行国家标准

《钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级法》GB11345或《钢熔化焊对接接头射线照相

和质量分级》GB3323的规定。

一级、二级焊缝的质量等级及缺陷分级,应符合下表的规定。

检查数量：全数检查。

检验方法：检查超声波探伤记录。

一、二级焊缝质量等级及缺陷分级

焊缝质量等级 一级 二级

评定等级 Ⅱ Ⅲ

检验等级 B级 B级

内部缺

陷

超声波

探伤
探伤比例 100% 20%

内部缺

陷
评定等级 Ⅱ Ⅲ

注：  探伤比例的计数方法应按以下原那么确定：〔1〕对工厂制作焊缝，应按每条焊缝计算

百分比，且探伤长度应不小于 200mm，当焊缝长度缺乏 200mm时，应对整条焊缝进行探伤；

〔2〕对现场安装焊缝，应按同一类型、同一施焊条件的焊缝条数计算百分比，探伤长度应

不小于 200mm，并应不少于 1条焊缝。



T形接头、十字接头、角接接头等要求熔透的对接和角对接组合焊缝，其焊脚尺寸不应

小于 t/4；设计有疲劳验算要求的吊车梁或类似构件的腹板与上翼缘连接焊缝的焊脚尺寸为

t/2，且不应大于 10mm。焊脚尺寸的允许偏差为 0～4 mm。

检查数量：资料全数检查；同类焊缝抽查 10%，并不应少于 3条。

检验方法：观察检查，用焊缝量规抽查测量。

焊脚尺寸

焊缝外表不得有裂纹、焊瘤等缺陷。一级、二级焊缝不得有外表气孔、夹渣、弧坑裂纹、

电弧擦伤等缺陷，且一级焊缝不得有咬边、未焊满、根部收缩等缺陷。

 检查数量：每批同类构件抽查 10%，但不应少于 3 件；被抽查构件中，每一类型焊缝

按条数抽查 5%，但不应少于 1条；每条检查 1处，总抽查数不应少于 10处。

检验方法：观察检查或使用放大镜、焊缝量规和钢尺检查，当存在疑义时，采用渗透或

磁粉探伤检查。

II  一般工程

对于需要进行焊前预热或焊后热处理的焊缝，其预热温度或后热温度应符合国家现行有

关标准的规定或通过工艺试验确定。预热区在焊道两侧每侧宽度均应大于焊件厚度的 1.5倍

以上，且不应小于 100mm；后热处理应在焊后立即进行，保温时间应根据板厚按每 25 mm板

厚 1小时确定。

检查数量：全数检查。

检验方法：检查预、后热施工记录和工艺试验报告。

二级、三级焊缝外观质量标准应符合本标准附录 A中表 A的规定。三级对接焊缝应按二

级焊缝标准进行外观质量检验。

检查数量：每批同类构件抽查 10%，但不应少于 3件；被抽查构件中，每一类型焊缝按

条数抽查 5%，但不应少于 1条；每条检查 1处，总抽查数不应少于 10处。

检验方法：观察检查或使用放大镜、焊缝量规和钢尺检查。

焊缝尺寸允许偏差，应符合本标准附录 A中表 A的规定。



以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如要下载
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