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自IJ 吕

为统一、规商公路桥梁钢结构焊接质量检验，制定本规程。
本标准强化全过程检验，统一要求、姆范操作，以公路桥梁钢结构的结构特点、受力特点和使用特点，

突出了标准的实用性和可操作性。
本标准适用于公路桥梁钢结构施工单位、工程监理单位、建设单位、原量检班机构、质量监督部门对

公路桥梁钢结构焊接原量的管理、监控和检验。
本标准按 GB/Tl. 1-2000 《标准化工作导划第 1 部分：标准的结构和编写规则》编制。
本标准附录A、丑、 c、 D、 E, F, G 为规程性附录。

本标准由江苏省交通厅提出。

本标准起草单位：江苏省交通厅工程质量监督站、中国商车集团戚墅堪机车车辆厂。
本标准主要起草人：杨国忠、徐晕、李娜、方太云、段晓华、邹丰、鞠元生、方柴良。
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公路桥梁钢结构焊接质量检验规程

1 范围

本栋准姆定了公路桥梁钢结构焊接原量检验规程的术语和定义、基本规定、人员资格审查、设备和
仪器检验、原材料检验、焊接工艺评定拉验、焊前检查、焊接过程检查、焊缝外溃检查、焊缝无损检测、

产品试板检验、资料检验。

本标准适用于钢一混结合梁、钢箱梁、铜管拱、钢塔等各种公路桥梁钢结椅的焊接质量检验。
本棕准应与相应的桥梁钢结柑标准、设计、制造文件及合同文件配套使用，当配套使南出现矛盾或

不统一时，应以本标准为准。

2 规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注目期的引用文件，其随后所有的
修改单（不包摇勘误的内容〉或修订版均不适用于本标准。然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究
是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。
四月 226-1991 钢的纸倍组织及缺陷酸蚀试验方法

GB/T 8118-1995 电弧焊机通用技术条件

GB 8923-1988 涂装前钢材表哥锈蚀等级和踪锈等级

GB 10433-2002 圈柱头焊钉

GB/T 13164一2003 埋弧焊机

四月 14058-1993 Y 射线探伤机

JB/T 6063-1992 磁粉探伤用磁粉技术条件

JB/T 6064一1992 渗透探用镀恪试块技术条件
JB/T 6065-2004 磁粉探伤用标准试片

JB/T 6066-2004 磁粉探伤用标准试块

JB/T 7412一1994 商定式（移动式〉工业 X 射线探伤机

JB/T 7413一1994 携带式工业 X射线探伤机

JB/T 7523-2004 渗透检验用材料技术要求

JB/T 7902-1999 线性像展计

JB／τ7903一1999 工业射线照相底片现片灯

JB/T 8290-1998 磁粉探伤机

JB/T 8428-1996 校正钢焊缝超声检测仪器用标准试块

JB／τ10061一1999 A~脉冲反射式超声探伤仪通用技术条件

JB/T 10062-1999 超声探伤用探头性能测试方法

JB/T 10063-1999 超声探伤用 1 号标准试块技术条件

TB 10212-1998 铁路钢桥制造规程

JTJ 254-1994 港口工程桩基规程
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3 术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

3. 1 

一类焊缝
在动载荷或静载荷下，承受拉力或剪力，作用力垂直子焊缝长度方向的对接焊缝、对接和角接的组

合焊缝（熔透角焊缝〉。

3.2 

二类姆缝
在动载荷或静载荷下，承受剪力或压力，作用力垂直或平行于焊缝长度方向的对接焊缝、角焊缝和

组合焊缝。

3.3 

三类焊缝

一、二类焊缝以外的其他焊缝。

4 基本规定

4. 1 公路桥梁钢结捕的焊接质量检验必须由经过岗位培训取得资格的专业人员负责担任。
4.2 公路桥梁钢结构的无损检测应由取得省部级及以上机构颁发的 II 级及以上相应无损检测资质证书

的人员担任。
4.3 钢结构用钢材、焊接材料及焊接接头的力学性能和化学成份的检测分析应由具备相应资质的企业

和取得 II 级及以上梧应资质的人员扭任。
4.4 检测、检验用的设备、仪器、计量器具应经计蠢检定部门拉定合格，并在有效期内使用。
4.5 检验、检测人员应按施工商纸、技术文件、标准和本规程的要求，对焊接质量进行监督和检查。
4.6 焊接质量检验人员、无损检测人员、力学性能和化学分析检测分析人员必须对检验、检测结果负

4. 7 焊接原量检验过程中形成的检验记录、检测报告等资料应符合档案管理的规定。
4.8 本标准中涉及的文件、报告应有编制、审核、批准三级签字。

5 人员资格审查

5. 1 一般规定

5. 1. 1 适用于公路桥梁钢结构所有焊接工作人员的资质和能力要求的检验。
5. 1. 2 焊接工作人员包括：焊接工人、焊接技术人员、焊接皮囊检查人员、无损检测人员、力学性能
检验人员、化学分析人员等其他技术人员。主要对焊接工人、焊接技术人员、焊接质量检查人员、无损

垃测人员资格进行审核、检查。

5.2 焊接工人资格审查
5. 2. 1 制造单位应将所有从事钢结构制造的焊接工作人员登记造册，并附各类人员资质证书的复印件。
其中，焊工登记册的主要内容应包括：姓名、年龄、性别、本工种年限、考试合格项目、证书的颁发机
构、资质证书编号和有效期。焊工登记册中所有焊工的资质证书原件应齐全、且在有效期内，并与复印

件和焊工登记册中的焊工一一对应。

5. 2. 1. 1 检查数量

5. 2. 1. 1. 1 自检

焊工登记册和所有焊工资质证书。

5. 2. 1. 1. 2 监理检查
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随机抽查，不少于 5 人。

5. 2. 1. 1. 3 业主、政府等检查

随机抽查，不少于 2 人。

5. 2. 1. 2 检查方法

查看资股证书原件并与焊工登记册和复印件核对。
5.2.2 焊工登记册中持有各类考试合格项目的焊工人数，其组成应满足实际施工工艺方法和相应工程
蠢的需要，凡从事桥梁钢结柑焊接的焊工应在资质证书中的考试合格范爵内担任相应的焊接工作。

检查方法：查看焊工登记册和资质证书，并结合实际工艺和工程量进仔审核。
5.2.3 焊工登记册中的所有焊工上岗前应经过焊工考试委员会组织的理论和实作的培训考核，合格者

方可上岗操作。

5. 2. 3. 1 检查数量

5. 2. 3. 1. 1 自检

所有焊工。

5. 2. 3. 1. 2 监理检查

随机抽查，不少于 5 人。

5.2.3. 1.3 业主、政府等检查

随机抽查，不少于 2 人。

5.2.3.2 检董方法

查看焊工培训记录、考试记录。
5.2.4 焊工的上岗考试应由焊工考试委员会组织进行，焊工考试委员会需经产品法定主管监督部门（省
交通厅质量监督站〉或产品主管部门〈业主〉审核授权，并按认可的范围行使职能。

检查方法：查看授权就文或相关证明文件。

5. 2.5 焊工应具备一定的理论知识和实际操作水平，其中主要应具备下列能力：
a）具备一定的焊接安全知识：
b）识别、理解焊缝符号和焊接方法表示代号：

c）正确、熟练使用及维护各类焊接设备军日装备：

d）能正确使用及保管焊接材料：

e）掌握危害性缺陷生成原因及防止措施的一般知识：
f）能按图纸和焊接工艺的要求进仔焊接，所焊产品的质量符合相应技术文件规定的要求。

5.2. 5. 1 检查数量

5. 2. 5. 1. 1 自检

所有焊工0

5. 2. 5. 1. 2 监理检查

随机抽查，不少于 5 人。

5.2. 5. 1.3 业主、政府等检查

随机抽查，不少于 2 人。

5.2.5.2 检查方法

随机抽 l～2 条进行测试。

5. 3 焊接技术人员〈包括焊接监理）资格审查
5. 3. 1 焊接技术人员应通过焊接专业技术的学习和培训、并取得相班专业学习、培训的学历证书，雨时，
必须具备焊接技师或焊接技术员以上的技术职称。

5. 3. 1. 1 检查数量
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5. 3. 1. 1. 1 自检

所有焊接技术人员。

5. 3. 1. 1. 2 监理检查

随机抽查，不少于 2 人。

5. 3. 1. 1. 3 业主、政府等检查

随机抽查，不少于 lo 人

5. 3. 1. 2 检查方法

查学历证书、职称证书、专业培训结业证书。
5. 3.2 焊接技术人员必须具备一定的焊接工作经验，并具有下列能力：

a）掌握桥梁钢结构工程概况，并能正确运用有关标准：
b）对设计进仔工艺性审查：
c）组织和参与焊接工艺评定，制定：悍接作业指导工悟：

d）进行生产过程中的技术指导和技术监督：
e）审核并规范焊接技术资料，配合完成焊接技术资料的归档：
f）掌握焊工的按术状况、参与制定焊工培训、考试方案：
g）分析焊接技术问题和最最前题的原因，提出处理意见。

5. 3. 2. 1 检查数量

5. 3. 2. 1. 1 自检

所有焊接技术人员。

5. 3. 2. 1. 2 监理检董

随机抽查，不少于 2 人。

5. 3. 2. 1. 3 业主、政府等检查

随机抽查，不少于 1 人。

5.3.2.2 检查方法

随机抽 1～2 条测试。

5.4 焊接质量检查人员资格审查
5.4. 1 焊接质量检查人员应经过专门的技术培训并取得焊接检查员资格。

5. 4. 1. 1 检查数量

5. 4. 1. 1. 1 自栓

所有焊接技术人员。

5. 4. 1. 1. 2 监理检董

随机抽查，不少于 1 人。

5. 4. 1. 1. 3 业主、政府等检查

随机抽查，不少于 l 人。

5. 4. 1. 2 检查方法

查培训！记录和岗位任命书或相关专业资格证书。

5.4.2 焊接质量检查人员应具备下列能力：
a）了解桥梁钢结构、熟悉焊接质量检验工作内容：

b）掌握焊接设备状况：

0832/T 948-2006 

c）掌握焊件组装、焊接和焊缝外观及结构尺寸的质量检查方法和要领，正确进仔监督、检查：

d）监督、检查焊工在生产过程中执行焊接工艺的靖况：
e）填报、收集、整理焊接质量记录，参加焊接工程的交接验收工作。
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5.4.2. 1 检查数量

5. 4. 2. 1. 1 商检

所有焊接质量检验人员。

5. 4. 2. 1. 2 监理检查

随机抽查，不少子 2 人。

5.4.2. 1. 3 业虫、政府等检查

随机抽查，不少于 1 人。

5.4.2.2 捡查方法

随机抽 1～2 条测试。

5.5 无损检测人员资格审查

DB32/T 948-2006 

5.5. 1 所有无损检测人员都应在无损检测人员登记册中登记：登记册的内容应包括：姓名、性别、年
龄、所学专业及学历、职务、现岗位、从事检测工件年限、资质及检测业绩。

检查方法：查无损检测人员登记册。
5.5.2 在册检测人员资格证书应齐全、清醋、规范，且在有效期内：证书为部级及以上机构颁发的 II
级及以上无损检测人员资格证二目：证将内容应包括：姓名、性别、年龄、本人照片、工作单位、项目、

级别、证件编号、有效期、发证机构。

5. 5. 2. 1 检查数量

5. 5. 2. 1. 1 自检

所有无损栓测人员的资质证书。

5. 5. 2. 1. 2 监理检查

随机抽查，不少于 2 人。

5. 5. 2. 1. 3 业主、政府等检查

随就始查，不少于 1 人。

5.5.2.2 检查方法

根据无损检测人员登记册查人员资格证书

5.5.3 无损检测人员上岗前应结合工程实际’请况，自主进行理论如实际操作培训，培训i结束后，对检
测人员应进仔理论和实作考试，考试合格后方可上岗检测，培训、考核应有相应的记录。

5. 5. 3. 1 检查数量

5. 5. 3. 1. 1 自捡

所有无报检测人员。

5. 5. 3. 1. 2 监理检查

随机抽查，不少于 2 人。

5.5.3. 1.3 业主、政府等检查

随机抽查，不少子 1 人。

5.5.3.2 检查方法

查培训｜记录、考试记录。

5.5.4 无摄检测人员应具备下列能力：
a）所有无损检测人员应该能够按无损检测工艺规程或标准，对指定部位进行检测，并能对缺陷的

位置、尺寸和性质作出准确判断， I 级人员不得单独操作：

b) II 级及以上人员应能制定书面检验工艺：

c) II 级及以上人员应能指导、监督 II 级以下人员进行现场检测。

d) II 级及以上人员应能编、发检测报告：
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e）无损检跚监理应具有无损检测资质证书。

5. 5. 4. 1 检查数量

5. 5. 4. 1. 1 自检

所有无损检测人员。

5. 5. 4. 1. 2 监理检查

随机抽查，不少于 2 人。

5. 5. 4. 1. 3 业主、政府等检查

随机抽查，不少于 l 人。

5.5.4.2 检查方法

随机抽 1～2 条测试。

6 设备仪器检验

6. 1 一般规定

DB32/T 948-2006 

6. 1. 1 适用于公路桥梁钢结构制造中所用焊接、切割羽无损检测设备、仪器及辅助器材的性能状况、

技术指标等的检验。

6. 1. 2 焊接切割设备包摇：手工电弧焊机、 C02 焊机、埋弧焊机和数控切都机及辅具：无损检测设备和
仪器包括：超声波检测仪器和器材、射线检测设备和器材、磁粉检溅设备和器材、渗透检测仪器和器材。
6. 1. 3 公路桥梁钢结构制造中所有焊接和切割设备、无损检测设备、仪器及辅助器材，其规格、数量
的配置应满足实际工艺和工程蠢的需要。

6.2 焊接、切割设备
6. 2. 1 应用于桥梁钢结构焊接中的所有焊接切割设备都必须建立相应的焊接切割设备能力一览表，一
览表的内容应包括：名称、型号、规格、数量、技术指标、制造厂名、仪器编号、购望日期、保管人。

6. 2. 1. 1 检查数量

6. 2. 1. 1. 1 自检

全数检查。

6. 2. 1. 1. 2 监理检查

随机抽查。

6. 2. 1. 1. 3 业主、政府等检查

随机抽查。

6. 2. 1. 2 检查方法
查焊接切割设备能力一览表，并随机抽查数项与现场实际应用设备核对。

6.2.2 所有：埠接、切割设备都应有出厂合格证书，设备生产厂应有柏应产品制造资质证书或产品生产

许可证。

6. 2. 2. 1 检查数量

6. 2. 2. 1. 1 自检

全数检查。

6.2.2. 1.2 监理检查

随机抽查，不少于 5 份。

6.2. 2. 1. 3 业主、政府等检查

随机抽查，不少于 2 份。

6.2.2.2 检查方法

检查核对设备合格证书和资质证书或许可证书。
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6.2.3 所有焊接切割设备的型号、规格及技术参数指标应符合和满足焊接工艺指导书中规定的要求，
所有设备应具有参数稳定、满节灵活、安全可靠等性能。其中，手工电弧焊机和 C02 焊机应满足 GB/T
8118-1995 《电弧焊机通用按术条件》，埋弧焊机应满足四月 13164-2003 《埋弧焊机》。

6. 2. 3. 1 检查数量

6. 2. 3. 1. 1 自检

全数检查。

6. 2. 3. 1. 2 监理检查

随机抽查，不少于 3 台。

6. 2. 3. 1. 3 业主、政府等检查

随机抽查，不少于 1 台。

6.2.3.2 检查方法

检查现场所用设备的状态并与焊接工艺指导书及设备产品标准核对。
6.2.4 所有焊接、切割设备上的仪表班有检定周期表，内容包括：仪器设备名称、编号、检定周期、
检定单位、最近检定日期和送检负责人。所有仪表都必须进仔定期的计量检定，有计量检定证书，检定
单位应有检定资质，自检仪器、仪表应有自检规程、自检记录，经过检定合格的仪表必须有检定合格证

书，且在有效期内。

6. 2. 4. 1 检查数量

6. 2. 4. 1. 1 自检

全数检查。

6.2.4. 1.2 监理检查

随机抽查，不少于 2 份。

6. 2. 4. 1. 3 业主、政府等检查

随机抽查，不少于 1 份。

6.2.4. 2 检查方法

查计量检定证书和检定单位资质。

6.3 无损检测设备
6. 3. 1 所有的无损检测设备、仪器和辅助器材应建立一览表，一览表的内容为：名称、型号规格、数
、技术指标、制造厂名、购置臼期、保管人等。

6. 3. 1. 1 检查数量

6. 3. 1. 1. 1 自检

全数检查。

6. 3. 1. 1. 2 监理检查

随机抽查。

6. 3. 1. 1. 3 业主、政府等检查

随机抽查。

6. 3. 1. 2 检查方法
责无损检栅仪器和设备能力一览表，并随机抽查数项与现场实际应用设备核对。

6.3.2 所有无损检测仪器、设备和辅助器材都应有出厂合格证书，仪器、设备和辅助器材生产厂应有
相应产品制造资质证书或产品生产许可证。

6. 3. 2. 1 检查数量

6. 3. 2. 1. 1 自检

全数检查。
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6. 3. 2. 1. 2 监理检查

随机拮查，不少于 5 份。

6. 3. 2. 1. 3 业主、政府等检查

随机抽查，不少于 2 份。

6.3.2.2 检蛮方法

检查核对仪器、设备和辅助器材合格证书和资质证书或许可证书。

0832/T 948-2006 

6.3.3 所有无损检测仪器和设备的型号、规格及按术参数指标应符合和满足无损检测工艺姆程中规定
的要求，所有仪器和设备应具有参数稳定、调节灵活、安全可靠等性能。其中，超声波探伤仪技术指标
应符合 JB/T10061 《A 型脉冲反射式超声探伤仪通用技术条件》的规定、携带式 X 射线探伤机技术指标
应符合 JB/T7413 《携带式工业 X 射线探伤机》的规定、固定式 X 射线探伤机技术指标豆豆满足 JB/T7412
《吕定式〈移动式〉工业 X 射线探伤机》的规定、 Y 射线探伤机技术指标应符合 GB/T14058 《 y 射线探
伤机》的规定、磁粉探伤机技术指标应符合 JB/T8290 《磁粉探伤机》的规定。

6.3.3. 1 检查数量

6. 3. 3. 1. 1 自检

全数检查。

6. 3. 3. 1. 2 监理检查

随机抽查，不少于 3 台。

6. 3. 3. 1. 3 业主、政府等检查

随机抽查，不少于 1 台。

6.3.3.2 检查方法

检查现场所用仪器或设备的状态并与无损检测工艺规程及设备产品标准核对。
6.3.4 所有的无损检测设备和仪器应进仔过定期的计量检定井有计量检定证书，栓定单位应有检定资
质：在用的设备和仪器必须检定合格且在有效期内，其上需要有费显的检定合格标识：属于自校的设各
和仪器〈如磁辄式磁粉探伤仪〉应有自校规程和记录，其上班有明显的校验合格标识。

6. 3. 4. 1 检查数量

6. 3. 4. 1. 1 自检

全数检查。

6.3.4. 1. 2 监理检查

随机抽查，不少于 2 份。

6.3.4. 1.3 业主、政府等检查

随机抽查，不少于 1 份。

6. 3.4.2 检查方法

查计量检定证书和检定单位资质：查仪器或设备的维护、保养履历卡。
6.3.5 无损检溅辅助器材的型号耕格应符合和满足无损检测工艺规程中规定的要求，所有辅助器材性
能指挥应符合有关标准或文件的规定，其中，超声波探头应符合 JB/T10062 《超声探伤用探头性能测试
方法》的规定、超声波标准武块应符合 JB/T10063 《超声探伤用 l 号标准试块技术条件》和 JB/T8428 《校
正钢焊缝超声检测仪器用标准试块》的规定、 f象质计应符合血／T7902 《线性像质计》的规定、现片灯应
符合 JB/T 7903 《工业射线照相底片混片灯》的规定、磁i盼探伤用标准试片和试块应分别满足 JB/T6065
《磁粉探伤用标准试片》和 JB/T6066 《磁粉探伤用栋准试块》的规定、磁粉应满足 JB/T6063 《磁粉探
伤用磁粉 技术条件》、渗透探用试块应满足 JB/T6064 《渗透探用镀恪试块技术条件》、渗透剂等渗透探

伤器材应满足 JB/T7523 《渗透检验用材料技术要求》。

6. 3. 5. 1 检查数量
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6. 3. 5. 1. 1 自检

全数检查。

6.3.5. 1.2 监理检查

随机抽查，不少于 3 种。

6. 3. 5. 1. 3 业主、政府等检查

随机描查，不少于 1 种。

6. 3. 5.2 检查方法

0832/T 948-2006 

检查现场所用无摄检测辅助器材的状态并与无损检测工艺规程及相应产品标准核对。

7 原材料栓验

7. 1 一般规定

7. 1. 1 适用于公路桥梁钢结构制造中所有的钢材、焊接材料的原量检验。

7.2 钢材

7. 2. 1 公路桥梁钢结构所用钢材的品种、牌号、规格、性能等应符合现行国家产品标准和设计文件的要
求，进口钢材的原量应符合设计和合肉规定标准的要求。钢材的质量证明书应清晰、齐全，技术参数应

完整正确。常用钢材见附录 Ao

7. 2. 1. 1 检查数量

7. 2. 1. 1. 1 自检

按本条款规定进行全数检查。

7. 2. 1. 1. 2 监理检查

随机检查，不少于 20% 。

7. 2. 1. 1. 3 业主、政府等检查

随机检查，不少于 5%。

7. 2. 1. 2 检查方法

检查、核对质量合格证明文件及检查检测报告。

7.2.2 钢材的规格尺寸及允许偏差应符合其产品标准的要求。

7. 2. 2. 1 检查数量

7. 2. 2. 1. 1 自检

同一牌号、规格、炉批号，抽查 2 处

7. 2. 2. 1. 2 监理检查

随机检查，阿一牌号、规格至少抽查 1 次

7. 2. 2. 1. 3 业主、政府等检查

随机检查，不少于 1 次。

7.2.2.2 检查方法

用卡尺、直尺、卷尺等计量器具测量，钢板厚度在距离边部不小于 40mm 处测量。

7. 2.3 钢材的表面外现质量除应符合自家现行有关标准的规定外，尚应符合下列姆定：
a）当钢材的表面有锈蚀、麻点，或划痕等缺陷时，其深度不得大于钢材厚度负允许偏差值的 1/2;
b）钢材表峦的锈蚀等级应符合现行国家标准《涂装带钢材表面锈蚀等级和除锈等级》 GB/T 8923 

规定的 C 级及 C 级以上：

c）钢材端边或断口处不应有分层、夹渣等缺陷。

7. 2. 3. 1 检查数量

7. 2. 3. 1. 1 自检
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按本条款规定进行全数检查。

7. 2. 3. 1. 2 监理检查

随机检查。

7. 2. 3. 1. 3 业主、政府等检查

随机检查。

7.2.3.2 检查方法

观察检查。

。832月 948-2006

7.2.4 钢材应进行抽样复验，正常情况下，复验项目为化学成份〈一般为： C、 Si 、 Mn 、 s 、 p, Nb 等〉
和力学性能（一般为：拉伸 1 个、弯曲 1 个、冲击 3 令）。按同一厂家、闰一牌号、南一规格，每 10 个
炉挑号抽一纽（化学成份和力学姓能〉样品复验，不足 10 个炉挝号按 10 个炉批号计，其复验结果应符
合现行自家产品标准和设计要求。对属于下列情况之一的钢材，应增加拾样复验的数量和项目。增加抽

样复验的数量和项目应由设计、制造、监理协商决定。

a）钢材泪批：

b）设计有规定的复验要求：

c）对质量有疑义的钢材。

7. 2. 4. 1 检查数量

7. 2. 4. 1. 1 自检

按本条款规定进行检验。

7. 2.4. 1.2 监理检查

按自检总量的 20%检验。

7.2.4. 1.3 ~主、政府等检查

按自检总量的 5%检验。

7.2.4. 2 检查方法

检查复验报告和复验情况统计汇总表。

7.2. 5 钢材复验时，采用的复验方法必须符合相应的现行国家标准：采用的复验设备、仪器都必须经
过计量检定合格，且在有效期内：进仔复验的操作人员（试验检测人员〉都必须具有相应的专业资质证

书：承担复验工作的单位必须具有相应的能力和资质。

7. 2. 5. 1 检查数量

7. 2.5. 1. 1 自检

首次复验时全面检查一次，以后定期复王军和随机抽查相结合。

7. 2. 5. 1. 2 监理检查

随机检查。

7. 2. 5. 1. 3 业主、政府等检查

随机检查。

7.2.5.2 检查方法

现场观察检查、检查复验报告。

7.2.6 钢材复验报告的格式、内容、填写要求应具有必要的（试验方法标准、合格质量标准、试验设
备、试验环境条件、试验结果、符合性结论、试验人员等〉信息量，己能充分证明复验结果的可靠性和

正确性。

7. 2. 6. 1 检查数量

7. 2. 6. 1. 1 自检

随机抽查。
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7. 2. 6. 1. 2 监理检查

随机栓查。

7. 2. 6. 1. 3 业主、政府等检查

随机检查。

7. 2. 6.2 检查方法

1金查复验报告。
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7.2. 7 钢材复验合格后，应建立相应的存放、保管、发放、领用的管理制度，并按制度规定的要求进

行存放、保管和领用。管理制度应有编、审、批人员的签字。

7. 2. 7. 1 检查数量

7. 2. 7. 1. 1 自检

随机抽查。

7. 2. 7. 1. 2 监理检查

随机检查。

7.2.7.1.3 业主、政府等检查

随机检查。

7.2. 7.2 检查方法

检查管理制度和现场~］察检查。

7.3 辉接材料

7. 3. 1 焊接材抖的质量保证书应清晰、齐全，其中品种、牌号、规格等技术参数应符合现行菌家产品

标准和设计要求。公路桥梁钢结构常用的焊接材料见附录 lo

7. 3. 1. 1 检查数量

7. 3. 1. 1. 1 自检

按本条款规定进行全数检查。

7. 3. 1. 1. 2 监理检查

随机检查。

7. 3. 1. 1. 3 业主、政府等检查

随机检查。

7. 3. 1. 2 检查方法

检查、核对质量合格证明文件。

7.3.2 焊接材料的包装应完好无损，包装上的标签、说明应清晰可辨，焊接材料的表面、外现质量应

符合自家现行产品标准的有关规定，其中主要是：焊条不应受潮，外观不应有药皮兢落和焊芯生锈等缺

陷：焊剂不应受潮结块，焊丝不应出现兢铜、生锈、沾染油污：药芯焊丝不应受潮变彤。

7. 3. 2. 1 检查数量

7. 3. 2. 1. 1 自检

按陀一广家、同一规格、牌号、向一批次，插 2 件包装袋检查。

7.3.2. 1.2 监理检查

随机检查。

7.3. 2. 1.3 业主、政附等检查

随机检查。

7.3. 3 焊接材料，应进行抽样复验，按向一厂家、向一牌号、向一规格，首批复验化学成份和熔敷金属
力学性能，续批仅复验化学成份，其复验的方法和结果应符合现行国家产品标准和设计要求。对设计和

技术文件有特殊规定的复验项目，应按设计和技术文件规定的要求，增加复验项目。
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7. 3. 3. 1 检查数量

7.3.3.1.1 自检

按本条款规定进行检验。

7.3.3.1.2 监理检查

按自检总量的 201=*检验。

7.3.3. 1.3 业主、政府等检查

按自检总量的 5%检验。

7.3.3.2 检查方法

检查复验报告和复验情况统计汇总表。
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7.3.4 焊接材料复验时，采用的复验方法必须符合相应的现行国家标准：采用的复验设备、仪器都必
须经过计量检定合格，且在有效期内：进仔复验的操作人员（试验检测人员〉都必须具有相应的专业资

质证书：承担复验工作的单位必须具有相应的能力和资质。

7. 3. 4. 1 检查数量

7.3.4.1.1 自检

首次复验时全面检查一次，以活定期复查和随机拾查相结合。

7. 3.4. 1.2 监理检查

随机检查。

7. 3. 4. 1. 3 业主、政府等检查

随机检查。

7.3.4.2 检查方法

现场溃察检查、复验报告检查。

7.3.5 焊接材料复验报告的格式、填写的内容及要求应具有必要的信息量，并能充分证明复验结果的

可靠性郭正确性。

7. 3. 5. 1 检查数量

7.3.5.1.1 自检

随机抽查。

7. 3. 5. 1. 2 监理检查

随机抽查。

7. 3. 5.1. 3 业主、政府等检查

随机抽查。

7.3.5.2 检查方法

检查复验报告。

7.3.6 焊材复验合格后，应依据相关的标准建立相应的存放、保管、发放、领用的管理制度，并按照
制度规定的要求进行存放、保管、发放和使用，管理制度班有编、审、 ;Jtt人员的签字。

检查方法：栓查管理制度和现场观察检查。

7.4 焊钉（捡钉〉

7. 4. 1 焊钉（拴钉）及焊接瓷环的规格、尺寸及偏差应符合现行国家标准《圆柱头焊钉》 GB 10433 中

的规定。

7. 4. 1. 1 检查数量

7.4.1.1.1 自检

全数检查。

7.4.1.1.2 监理检查
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随机检查。

7. 4. 1. 1. 3 业主、政府等检查

随机检查。

7.4. 1.2 检查方法

检查、核对员最合格证明文件。

8 焊接工艺评定检验

8. 1 焊接工艺评定应根据公路桥梁钢结构的特点，编制焊接工艺评定计划书，焊接工艺评定计划书的

内容应包捂：

a）确定要进行焊接工艺评定的项目：

b）详细列出每一个焊接工艺评定项目的焊接接头坡口形式、尺寸、加工方法、焊接位置、焊接方

法、所代表的钢结构焊接部位：

c）明确焊接工艺评定执仔的标准和相关规定：

d）焊接工艺评定的注意事项和补充要求：

检查方法：查看焊接工艺评定计划书。

8.2 每一个焊接工艺评定项目都在焊接前编制相应的焊接作业指导书，焊接作业指阜书的基本内容应包含：

a）用简图标明接头形式、焊缝坡口尺寸、间｜琼、焊道分布和焊接顺序、有无衬垫：

b）母材牌号和厚度，焊接材料的牌号和厚度：

c）焊接方法和焊接位置：

的焊接规范参数：

e）焊缝清根耍求：

f）焊接顺序和控制变形、减小应力的措施：

g）质量栓验项目、质量标准及返修规定。

8.2. 1 检查数量

8. 2. 1. 1 自检

全数检查。

8. 2. 1. 2 监理检查

随机抽查，不少于 2 份。

8. 2. 1. 3 业主、政府等检查

随机拾查，不少于 1 份。

8.2.2 检牵方法

查看焊接作业揭导书。

8. 3 每一焊接工艺评定项目的力学性能试验项目和试样数量及试验方法应符合表 1 的规定。

表 1 力学性能试验项目、试样数量（个）

试件形式 试验项目 试i佯数量 试验方法

接头拉伸（拉板〉试验 a 除 T 形对接熔避焊缝的冲击试样外，

焊缝金属拉伸试验 其余均按《焊接接头力学性能试验方

对接接头试件 接头弯出试验 b 1 法》 CGB2649～2654）的规定’1

低温冲击试验 6 ' 

接头硬度试验
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表 1 （续〉 力学性能试验项目、试样数最（个）

T形接头试件
焊缝金属拉伸试验 e

接头硬度试验

注 1：力学性能试验验收应符合下列规定：

1 

1 

( 1）若拉伸试验结果（屈服强度、抗拉强度及延伸率〉不低于母材标准值，贝Ll!#Ll为合格：当试验结果低于母材标

准值肘，则允许从同一试件上再取一个试样重新试验，若重新试验的结果不低于母材标准值，则仍可判为合格，否

则，判为不合格：

(2）接头弯曲试验结束后，若试样受拉西没有裂纹，或仅在棱角处有掘裂且裂纹长度不大于 3mrn，则判为合格；

当试验结果未满足上述要求时，则允许从向一试件上再取一个试样重新试验，若重新试验的结果满足上述要求，则

仍判为合格，否则，判为不合格：

(3）者设计文件未对冲击功作出规定，则冲击功的规定值为 27 焦耳〈线外 1r日m 试样为纵向取样）。若一组（3

个〉冲击试验结果的平均值不｛疏于规定值，且每个试验值都不小子规定值的 70%，则判为合格；当试验结果未满足上

述要求时，副允许从同一试件上再取一组（3 个）附加1试样重新试验，若总计 6 个试验值的平均值不小子规定值，且

｛民子规定值的试验值不多于 3 个（其中，不得有 2 个以上的试验值低于规定值的 70%，也不得有任一试验值低于规定

值的 50%），则仍可判为合格，否则，判为不合格：

(4）在宏观断面上作焊接接头的硬度试验并记录测试结果：

(5）力学性能试验结束后，者发现试将断口上有超盖的缺陷，应查切产生该缺陷的原囱并决定试验结果是否有效。

每一评定应作一次宏观断面酸他试验，试验方法应符合现行国家标准《钢的低错组织及缺陷酸蚀试验方法》

CGB226）的规定，焊缝成形系数应为 1. 3～2.0 。

试件应有编号和可追棚性，经过试验的试件，其保存方法应符合标准及相关文件的规定，试验结果应符合相应

标准或规范的规定。

检查数量：

自检：做试验并全数检查；

监现检查z 旁站试验和检验：

业主、政府等检查： i随机抽查，不少于 1 组试件。

检查方法：查看试件、检测报告。

a 接头拉仰（拉板）试验只考核抗拉强度；

b 板厚不大于 10 mm做正、反弯各一个，板厚大子 10 mm可用一个包含金截面的侧弯代替正、反弯，弯曲角

口＝180° ，弯心直径应符合母材标准规定：

c 缺口开在焊缝中心及；熔合线外 1. Omm C粗丝埋弧焊）或 0. 5 棚（孚弧焊或 C02 气体保护焊或纬！丝埋弧焊）处

各 3 个：

d T 形对接炜避焊缝的冲击试样取样方法：当翼缘板厚度 t;,::3omrn 时，应按自 1 进行：当翼缘板厚度 t<30mrn

时，可用对接焊缝代替：

e T 形接头角焊缝的焊角尺寸小子等于 8mm 时可用；1学角尺寸为 lOmm 的试验结果代替。
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！！队／焊缝中心钱

[:]I：丁
a 双iID坡口；焊缝金属试样 b 单面坡口焊缝金属试样

可
［；二~：：＇J ［：二旦二］

c 双面被口钱外 lrnrn 试样 d 单留坡口钱外 lrnrn 试样

留 1 T 形对接熔遗焊缝的冲击试样取样

8.4 焊接工艺评定试件的检测报告应清晰、规范，主要内容应包括：

a）设计、工艺规定要求检测的数据和相应标准的质量要求：

b）检跚用的设备、仪器和检测环境条件：

c）检测用的方法、标准：

d）检栅结果和结论：

的检测人员和检测单位资质签章。

8.4. 1 检查数量

8. 4. 1. 1 自检

全数检查。

8. 4. 1. 2 监理检查

随机抽查，不少于 2 份。

8. 4. 1. 3 业主、政府等检查

随机抽查，不少于 1 份。

8.4. 2 检查方法

查看检测报告。

8.5 焊接工艺评定应提出焊接工艺评定报告，以验证施辉单位在产品焊接之前所叙定的焊接作业指导

书的正确性，焊接工艺评定报告应包括下列内容：

a）母材和焊接材料的牌号、规格、化学成份刹力学性能等；

b）试i版图， i式件的施焊吕期、工艺参数及焊接条件：

c）焊缝外观和无损检验结果，力学性能试验及宏现断面酸蚀试验结果：

d）结论及评定人员签字。

8. 5. 1 检查数量

8. 5. 1. 1 自检

编制焊接工艺评定报告和焊接作业指导书，并全数检查。
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8. 5. 1. 2 监理检查

全数审核焊接工艺评定报告和焊接作业指导书

8. 5. 1. 3 业主、政府等检查

随机抽查，不少于 1 份。

8.5.2 检查方法

查看焊接工艺评定报告和焊接作业指导书。

9 焊前检查

9. 1 一般规定

适用于焊前质量保证检验。

9.2 切黠

9. 2. 1 钢材的火焰切割成机械剪切面应无裂纹、夹渣、分层等缺陷。

9. 2. 1. 1 检查数量

9. 2. 1. 1. 1 自检

首件必检，其余按切割面数抽查 3%o

9. 2. 1. 1. 2 监理检查

不少于自检数量的 20% 。

9. 2. 1. 1. 3 业主、政府等检查

随机检查，不少于 2 件。

9. 2. 1. 2 检查方法

。B32/T 948… 2006 

观察或用放大镜及百分尺检查，有疑义时作渗透、磁粉或超声波探伤检查。

9.2.2 钢板下料时尽可能来m精密切剖，对采用精密切割方法加工而成的切剖面，其切割质量应符合

表 2 的要求。

等级

表面粗糙度〈割纹深度〉

屈坑（局部缺口深度〉

塌角

切剖面垂直度

9. 2. 2. 1 检查数量

9. 2. 2. 1. 1 自检

表 2 切斟面质量

允许偏差

主要零件 次要零件

50 100 

不允许 lm 长度内允许有一

处 lmm

回角半径不大于 0. 5mm 

~o. 05t，丑不大于 2mm

首件必检，其余按切割面数抽查 3%。

9. 2. 2. 1. 2 监理检查

不少于自检数量的 20%0

9. 2. 2. 1. 3 业主、政府等检查

随机检查，不少于 2 件。

9. 2. 2.2 检查方法

各注

按 GB月 1031 用样板检查

超眼修补应符合相关

标准的规定

t 为切剖面厚度
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观察检查或自锵尺、塞尺、样板等检查。

9.3 组装

9. 3. 1 对设计允许拼接的铜板相各零部件，其拼接件的尺寸和拼接接头的型式及焊缝布置应符合相应

标准或设计图纸及工艺的规定，并报监理审核批准。其中板梁、精梁、箱形梁杆件及各部分钢版的拼接、
组装应符合 τB 10212-98 《铁路钢桥制造规范》中 4.6. 1 的规定。钢管拱中各管节的铜板和管节的拼接、

组装应符合 JTJ 254-94 《港口工程桩基规范》中 6.2. 10 、 6. 2.11 、 6.2. 12 的姆定。钢箱梁在设计划分

的梁段中，其板单元的顶、底板原则上不允许拼接，如确需拼接时，必须经过监理审核批准。

9. 3. 1. 1 检查数量

9.3.1.1.1 自检

全数检查。

9. 3. 1. 1. 2 监理检查

全数审批。

9.3.1.1.3 业主、政府等检查

随机抽查。

9. 3. 1. 2 检查方法

现场观察焊缝的布置，检查拼板布置院和监理审核批准的文件。

9.3.2 焊缝坡口彤式、尺寸应符合设计、工艺或 GB 985 和 GB 986 的规定，组装错边的先许偏差应符

合相应标准、规范或设计的规定。

9.3.2. 1 检查数量

9. 3. 2. 1. 1 商检

…、二类焊链全数检查，其余焊缝按 10%抽查。

9. 3. 2. 1. 2 监理检查

一、二类焊缝全数检查，其余焊缝随机抽查。

9. 3. 2. 1. 3 业主、政府等检查

随机检查。

9.3.2.2 检查方法

用焊缝量规、直尺、角尺、塞尺等测量检查。

9.3.3 焊缝坡口表面及每侧 20mm～301陋的范围内，应将铁锈、水、油污等有害物资清理干净，使其表

面露出金属光泽。

9. 3. 3. 1 检查数量

9. 3. 3. 1. 1 自检

一、二类焊缝全数检查，其余焊缝按 10%拙查。

9. 3. 3. 1. 2 监理检查

一、二类辉缝全数检查，其余焊缝随机抽查。

9. 3. 3. 1. 3 业主、政府等检查

随机检查。

9.3. 3.2 检查方法

现场查看焊缝坡口。

9.3.4 组装工艺有指定组装胎夹具要求的，应在工艺指定的组装胎夹具上进行，组装尺寸自符合设计

工艺规范的要求，组装胎夹具的剧度和结物尺寸、平整度、稳定姓应能符合钢结构组装的尺寸精度要求

和施工安全性要求。

9. 3. 4. 1 检查数量
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9. 3. 4. 1. 1 自检

全数栓查，首次组装前检查，有疑义时检查，定期检查。

9.3.4. 1.2 监理检查

随机检查。

9.3.4. 1.3 业主、政府等检查

随机检查。

9.3.4.2 检查方法

用必要的计量器具检查和现察检查。

DB32/T 948-2006 

9.3.5 定位焊的质量要求及工艺措施应与正式焊缝相同，一、二类焊缝定位应由持有效合格证书的焊

工承扭。定位焊的引弧焊和熔弧；埠应在坡口内进行。

9. 3. 5. 1 检查数量

9.3.5.1.1 自栓

全数栓查。

9.3.5. 1.2 监理检查

随机检查。

9.3.5. 1.3 业主、政府等检查

随机检查。

9.3. 5.2 检查方法

查定位焊施焊记录并现场现察。

9.3.6 定位焊不得有裂纹、夹渣、焊瘤等做陷，焊角尺寸不得大于设计焊缝尺寸的 1/2，其长度为（ 30～

100）阳，间距以不超过 600mm 为宜。

9. 3. 6. 1 检查数量

9. 3. 6. 1. 1 自检

一、一类焊缝全数检查，其余随机检查。

9. 3. 6. 1. 2 监理检查

随机检查。

9.3.6. 1.3 业主、政府等检查

随机检查。

9.3.6.2 检查方法

现场观察或用放大镜及用钢尺测量检查，有疑义时作磁粉探伤检查。

9.3. 7 组装定位用的“马板”材质应与母材相窍，相邻两“马板”之间的距离以大于 400mm 为宜，“马

板”以及临时连接件的定位焊缝不得有袭纹，外现成型应符合相关标准规定，去i除“马板”以及ii面时连

接件后，母材才员伤处应焊补修复，母材表面的焊疤应修磨平整，并进行磁粉探伤。

9.3. 7. 1 检查数量

9. 3. 6. 1. 1 自检

金数检查。

9.3. 7. 1.2 监理检查

随机检查。

9.3. 7. 1.3 业主、政府等检查

随机检查。

9.3. 7. 2 检查方法

现场现察或用放大镜检查。
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9. 3.8 工艺规定设置衬垫时，应沿焊缝全长设置，陶瓷衬垫的主2号选用应符合工艺的规定：钢衬垫的材
质应和母材相窍，钢衬垫有接头时，应符合对接焊缝；埠透的质量要求：衬垫与母材之间应紧密111占合：衬

垫不得有水分、油污、铁锈等有害物资。

9. 3. 8. 1 检查数量

9. 3. 8. 1. 1 自检

全数检查。

9. 3. 8. 1. 2 监理检查

随机栓查。

9. 3. 8. 1. 3 业主、政府等检查

随机检查。

9.3.8.2 检查方法

现场观察和查看工艺规定。

9.3.9 工艺确定采用埋弧焊的焊缝，在其两端应设置引弧板和熄弧版，其材质、厚度、坡口应与母材

相肉，尺寸一般不宜小子 80× 150mm。

9. 3. 9. 1 检查数量

9. 3. 9. 1. 1 自检

全数检查。

9. 3. 9. 1. 2 监理检查

随机检查。

9. 3. 9. 1. 3 业主、政府等检查

随机检查。

9.3.9.2 检查方法

现场观察检查。

9. 3. 10 一、工类焊缝两端应设寻i弧班和熄弧板，埋弧焊的引熄板尺寸应符合第 9.3.9 条的规定，其余

焊接方法的引熄弧板尺寸一般不宜小子 50 × 60mmo

9.3.10.1 检查数量

9. 3. 10. 1. 1 自检

全数检查。

9. 3. 10. 1. 2 监理检查

随机检查。

9. 3. 10. 1. 3 业主、政府等检查

随机检查。

9.3. 10.2 检查方法

现场观察检查。

10 焊接过程检查

10. 1 焊条使用前应严格按照使用说明书规定进行烘干，烘干后的焊条应保存在 100℃~150℃的恒温箱
内，随取随用。焊工应各有焊条保握筒，烘干后的碱性焊条常温下或保温筒内搁置 4 小时以上应重新烘

，重新烘干次数不宜超过两次。

10. 1. 1 检查数量

10. 1. 1. 1 商检

全数检查。
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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

要下载或阅读全文，请访问：https://d.book118.com/59814111612

0006140
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