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前言
　　

        我们都有一个共识，那就是料具管理是一个全员全过程的
系统管理，其复杂性和艰巨性大家深有体会。料具管理难，我
们不能知难而退，唯有迎难而上，因为如果管不好，最直接的
就是经济损失，甚至发生安全事故，导致我们无法承受的后果。
今天我们要讲的是料具质量控制和使用管理，目的就是让大家
在这两方面统一认识，一致行动，杜绝料具质量问题导致的安
全事故和损耗增加，杜绝使用不当导致的安全事故和损耗增加！



  这里主要讲讲钢管、扣件、碗扣以及快拆头的质量控制，首先我们简单了解

各类料具的质量要求、验收标准和验收方法。

一、钢管质量要求、验收标准和验收方法
  常规脚手架钢管为外径Φ48mm，壁厚3.0mm～3.5mm，钢号为Q235；目前外租

钢管壁厚控制在不低于2.75mm；长度1m～6m（以0.1M为一档分各种规格打包成捆）
，与扣件、可调支座、外架悬挑工字钢等组合成各种脚手架。

1、脚手架钢管应采用现行国家标准《直缝电焊钢管》（GB/T13793）或《低
压流体输送用焊接钢管》(GB/T3092)中规定的3号普通钢管，其质量应符合现行
国家标准《碳素结构钢》（GB/T700）中Q235－A级钢的规定；

2、应有必要的材质证明和质量合格证；
3、应有质量检验报告或实验证明，钢管材质检验方法应符合现行国家标准

《金属拉伸试验方法》（GB/T 228）的有关规定；
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4、钢管表面应平直光滑，不允许有裂缝、结疤、折叠、分层、搭焊
等缺陷存在。允许有不大于壁厚负偏差的划道、刮伤、焊缝错位、
烧伤、薄的氧化铁皮以及打磨与清除外毛刺的痕迹存在。内毛刺允
许不清除；
5、钢管外径、壁厚、端面的偏差，分别为0.5mm、0.5mm、1.7mm，
钢管外表面锈蚀深度≤0.5mm；
6、钢管必须涂有防锈漆。
7、旧钢管锈蚀检查应每年一次，检查时应在锈蚀严重的钢管中抽取
三根在每根锈蚀严重的部位横向截断取样检查，当锈蚀深度超过规
定值时不得使用；
8、钢管弯曲变形严重不得使用；
9、钢管上严禁打孔；
10、钢管表面不得有焊疤、孔洞、炸裂，端部翻边、卷边、炸口等
现象





    对于购买的新钢管，除要求出
具产品合格证以及检测报告外，现
场还应对外观和质量进行抽查。

壁厚抽检

直径抽检

长度抽检



外观质量缺陷



二、扣件质量要求、验收标准和验收方法

       我司所用扣件基座内径为Φ48mm，净重一般在1.0kg～1.3kg，分为十字（直角）

扣件、旋转（万向）扣件、接头（一字）扣件三种，由基座、搭盖、螺栓组成，用
Φ48mm钢管脚手架以及碗扣等连结。



1、扣件式钢管脚手架应采用可锻铸铁制作的扣件，其材质应符合
现行国家标准《钢管脚手架扣件》(GB/T15831)的规定；采用其它材
料制作的扣件应经试验证明其质量符合该标准的规定后方可使用.

2、新扣件应有生产许可证、法定检测单位的测试报告和产品质量
合格证。当对扣件质量有怀疑时 应按现行国家标准钢管脚手架扣件
的规定抽样检测。

3、旧扣件使用前应进行质量检查，有裂缝、变形的严禁使用，出
现滑丝的螺栓必须更换；

4、新、旧扣件均应进行防锈处理
5、外观和附件质量要求:
5.1扣件各部位不允许有裂纹存在。
5.2盖板与座的张开距不得小于50mm,
5.3 扣件不允许在主要部位有缩松。
5.4扣件表面大于10mm的砂眼不应超过三处，且累计面积不应大于

50mm2 ,
5.4扣件表面粘砂面积累计不应大于150 mm2.
5.5错箱不应大于1 mm.
5.6扣件表面凸（或凹）的高值（或深）不应大于1 mm,



5.7扣件与钢管接触部位不应有氧化皮，其他部位氧化面积累计不应
大于150 mm2,

5.8铆钉应符合GB867的规定，铆接处应牢固，铆接头应大于铆孔直径
1mm且美观,不应有裂纹．

5.9T型螺栓、螺母、垫圈、铆钉采用的材料应符合GB700的有关规定。
螺栓、螺母的螺纹均应符合GB196的规定，垫圈应符合GB 95的规定。T型
螺栓M12总长为72士0.5mm,螺母对边宽22士0.5mm，厚度14士0.5mm，铆钉
直径应为8T士0.5mm，铆接头应大于铆孔直径1mm，旋转扣件中心铆钉直
径应为14士0.5mm，T型螺栓和螺母的螺纹用3级精度环规、塞规检查。

5.10活动部位应能灵活转动，旋转扣件两旋转面间隙应小于1mm.
5.11产品的规格、商标应在醒目处铸出，字迹图案要清晰、完整。
5.12扣件表面应进行防锈处理（不能用沥青漆），油漆应均匀美观，

不应有堆漆或露铁。
6、扣件重量要求：根据国标规定分别为十字扣件1.347kg、旋转扣件

1.49 kg、对接扣件1.88 kg。我们公司根据市场行情将扣件的重量控制
在十字扣件1.04kg、旋转扣件1.14 kg、接头扣件1.12 kg。
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四、碗扣
采用碗扣方式连接的钢管脚手架称为碗扣脚手架，其主要构件为上碗扣、下碗扣、

立杆、横杆、横杆接头和上碗扣限位销（如图）。一般节点按0.6m模数设置，也有按
0.3 m模数设置的，目前市场上立杆规格一般分为3.0m、2.4m、1.8m、1.2m、0.6m（也
有部分厂家生产有0.3m、0.9m、1.5m、2.1m等非标规格），横杆分为0.3m、 0.6m、
0.9m、1.2m、1.5m等规格，灵活组合，使用方便，搭设功效是普通钢管脚手架的2.5倍，
不易损坏且配件不易丢失。

碗扣横杆

碗扣立杆





（一）质量要求与验收标准
1、碗扣式脚手架用钢管应采用符合现行国家标准《直缝电焊钢管》

或《低压流体输送用焊接钢管》中的Q235A级普通钢管，其材质性能应符
合现行国家标准《碳素结构钢》的规定。

2、碗扣架用钢管规格为Φ48×3.5mm，钢管壁厚不得小于3.5 -
0.025mm。

3、上碗扣应采用可锻铸铁或铸钢制造，其材料机械性能应符合
GB9440中KTH330-08及GB11352中ZG270-500的规定。

4、下碗扣、横杆接头、斜杆接头应采用碳素铸钢制造，其材料机械
性能应符合GB11352中ZG230-450的规定。采用钢板热冲压整体成形的下
碗扣，钢板应符合GB700标准中Q235A级钢的要求，板材厚度不得小于6mm。
并经600～650·C的时效处理。严禁利用废旧锈蚀钢板改制。

5、立杆连接外套管壁厚不得小于3.5-0.025mm，内径不大于50mm， 
外套管长度不得小于160mm，外伸长度不小于110mm。（料具站自有加工
的一部分碗扣采用内导管连接，导管必须采用无缝钢管，外径不小于
38mm，导管长度为160mm，外伸长度不小于110mm）

6、杆件的焊接应在专用工装上进行，各焊接部位应牢固可靠，焊缝
高度不小于3.5mm，其组焊的形位公差应符合要求。



7、主要构配件应有产品标识及产品质量合格证
8、供应商应配套提供管材、零件、铸件、冲压件等材质、产品性能检验
报告。
9、构配件外观质量要求：
9.1立杆上的上碗扣应能上下串动和灵活转动，不得有卡滞现象；
9.2杆件最上端应有防止上碗扣脱落的措施;
9.3立杆与立杆连接的连接孔处应能插入Φ12mm连接销
9.4在碗扣节点上同时安装1—4个横杆，上碗扣均应能锁紧
9.5钢管应无裂纹、凹陷、锈蚀，不得采用接长钢管；
9.6铸造件表面应光整，不得有砂眼、缩孔、裂纹、浇冒口残余等缺陷，
表面粘砂应清除干净。
9.7冲压件不得有毛刺、裂纹、氧化皮等缺陷；
9.8各焊缝应饱满，焊药清除干净，不得有未焊透、夹砂、咬肉、裂纹等
缺陷；
9.9构配件防锈漆涂层均匀、牢固。

表3.5.7 杆件组焊形位公差要求

序号
项目 允许偏差（mm）

１ 　杆件管口平面与钢管轴线垂直度 0.5

2 　立杆下碗扣间距 ±1

3 　下碗扣碗口平面与钢管轴线垂直度 ≤1

4 　接头的接触弧面与横杆轴心垂直度 ≤1

5 　横杆两接头接触弧面的轴心线平行度 ≤1



（二）使用功能
      碗扣脚手架其基本构造和搭设要求与扣件式钢管脚手架类

似，不同之处主要在于碗扣接头。碗扣接头是由上碗扣、下碗扣、
横杆接头和上碗的限位销等组成。在立杆上焊接下碗和上碗的限位
销，将上碗扣套入立杆内。在横杆上焊接插头，组装时，将横杆插
头插入下碗扣内，压紧和旋转上碗扣，利用限位销固定上碗扣。根
据施工要求,碗扣式脚手架可组成不同施工荷载的单、双排脚手架、
支撑柱架等施工装备，适用于高层建筑、桥梁、隧道、水塔等多种
建筑物施工需求。
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