
4 原材料及成品进场 

4.1.1   本章适用于进入钢结构各分项工程实施现场的主要材料、零

（部）件、成品件、标准件等产品的进场验收。 

4.2   钢材 

主控项目 

4.2.1   钢材、钢铸件的品种、规格、性能等应符合现行国家产品标

准和设计要求。进口钢材产品的质量应符合设计和合同规定标准的要

求。 

4.2.2   对属于下列情况之一的钢材，应进行抽样复验，其复验结果

应符合现行国家产品标准和设计要求。 

1、 国外进口钢材 

2、 钢材混批 

3、 板厚等于或大于 40mm,且设计有 Z 向性能要求的厚板； 

4、 建筑结构安全等级为一级，大跨度钢结构中主要受力构件所采

用的钢材； 

5、 设计有复验要求的钢材； 

6、 对质量有疑义的钢材。 

Ⅱ一般项目 

4.2.3  钢板厚度及允许偏差应符合其产品标准的要求。 

检验方法：用游标卡尺量测。 

4.2.4   型钢的规格尺寸及允许偏差应符合其产品标准的要求 

检验方法：用钢尺和游标卡尺量测。 



4.2.5   钢材的表面外观质量除应符合国家现行有关标准的规定外，

尚应符合下列规定： 

1、 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

该钢材厚度负允许偏差值的 1/2； 

2、 钢材表面的锈蚀等级应符合现行国家标准《涂装前钢材表面锈

蚀等级和除锈等级》GB8923 规定的 C 级及 C 级以上； 

3、 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。 

4.3   焊接材料 

Ⅰ主控项目 

4.3.1   焊接材料的品种、规格、性能等应符合现行国家产品标准和

设计要求。 

检验方法：检查焊接材料的质量合格证明文件、中文标志及检验报告

等。 

Ⅱ一般项目 

4.3.3   焊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。 

检查数量：按量抽查 1% ，且不应少于 10 套。 

检验方法：用钢尺和游标卡尺量测。 

4.3.4   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。 

检查方法：观察检查。 

4.4   连接用紧固标准件 

Ⅰ主控项目 

4.4.1   钢结构连接用高强度大六角头螺栓连接副、扭剪型高强度螺

栓连接副、钢网架用高强度螺栓、普通螺栓、铆钉、自攻钉、拉铆钉、

射钉、锚栓（机械型和化学试剂型）、地脚锚栓等紧固标准件及螺母、

垫圈等标准配件，其品种、规格、性能等应符合现行国家产品标准和

设计要求。高强度大六角头螺栓连接副和扭剪型高强度螺栓连接副出

厂时应分别随箱带有扭矩系数和紧固轴力（预拉力）的检验报告。 

Ⅱ一般项目 

4.4.4   高强度螺栓连接副，应按包装箱配套供货，包装箱上应标明

批号、规格、数量及生产日期。螺栓、螺母、垫圈外观表面应涂油保

护，不应出现生锈和粘染赃物，螺纹不应损伤。 

检查数量：按包装箱数抽查 5% ，且不应少于 3箱。 

检验方法：观察检查。 

4.4.5    对建筑结构安全等级为一级，跨度 40m 及以上的螺栓球节

点钢网架结构，其连接高强度螺栓应进行表面硬度试验，对 8.8级的

高强度螺栓其硬度应为 HRC21~29；10.9 级高强度螺栓其硬度应为

HRC32~36，且不得有裂纹或损伤。 

检查数量：按规格抽查 8 只。 

检验方法：硬度计、10倍放大镜或磁粉探伤。    



4.5   焊接球 

Ⅰ主控项目 

4.5.1   焊接球及制造焊接球所采用的原材料，其品种、规格、性能

等应符合现行国家产品标准和设计要求。 

4.5.2   焊接球焊缝应进行无损检验，其质量应符合设计要求，当设

计无要求时应符合本规范中规定的二级质量标准。 

Ⅱ一般项目 

4.5.3   焊接球直径、圆度、壁厚减薄量等尺寸及允许偏差应符合本

规范的规定。 

4.5.4   焊接球表面应无明显波纹及局部凹凸不平不大于 1.5mm。 

检查数量：每一规格按数量抽查 5% ，且不应少于 3 个。 

检验方法：用弧形套模、卡尺和观察检查。 

4.8   金属压型板 

Ⅰ主控项目 

4.8.1   金属压型板及制造金属压型板所采用的原材料，其品种、规

格、性能等应符合现行国家产品标准及设计要求。 

检查数量：全数检查。 

检验方法：检查产品的质量合格证明文件、中文标志及检验报告等。 

4.8.2   压型金属泛水板、包角板和零配件的品种、规格以及防水密

封材料的性能等应符合现行国家产品标准及设计要求。 

检查数量：全数检查。 

检验方法：检查产品的质量合格证明文件、中文标志及检验报告等。 



Ⅱ一般项目 

4.8.3   压型金属板的规格尺寸及允许偏差、表面质量、涂层质量等

应符合设计要求和 GB50205-2001。 

检查数量：每种规格按数量抽查 5% ，且不应少于 3 件。 

检验方法：观察和用 10倍放大镜检查及尺量。 

4.9   涂装材料 

Ⅰ主控项目 

4.9.1   钢结构防腐涂料、稀释剂和固化剂等材料的品种、规格、性

能等应符合现行国家产品标准和设计要求。 

检查数量：全数检查。 

检验方法：检查产品的质量合格证明文件、中文标志及检验报告等。 

4.9.2   钢结构防火涂料的品种和技术性能应符合设计要求，并应经

过具有资质的检测机构检测符合国家现行有关标准的规定 

检查数量：全数检查。 

检验方法：检查产品的质量合格证明文件、中文标志及检验报告等。 

Ⅱ一般项目 

4.9.3   防腐涂料和防火涂料的型号、名称、颜色及有效期应与其质

量证明文件相符。开启后，不应存在结皮、结块、凝胶等现象。 

 

5 钢结构焊接工程 

5.1   一般规定 

5.1.1   本章适用于钢结构制作和安装中的钢构件焊接和焊钉焊接的



工程质量验收。 

5.1.3   碳素结构钢应在焊缝冷却到环境温度、低合金结构钢应在完

成焊接 24h 后，进行焊缝探伤检验。 

5.1.4   焊缝施焊后应在工艺规定的焊缝及部位打上焊工钢印。 

5.2   钢构件焊接工程 

Ⅰ   主控项目 

5.2.1   焊条、焊丝、焊剂、电渣焊熔嘴等焊接材料与母材的匹配应

符合设计要求及国家现行行业标准《建筑钢结构焊接技术规程》JGJ 

81 的规定。焊条、焊剂、药芯焊丝、熔嘴等在使用前，应按其产品

说明书及焊接工艺文件的规定进行烘焙和存放。 

检查数量：全数检查。 

检验方法：检查质量证明书和烘焙记录。 

5.2.2   焊工必须经考试合格并取得合格证书。持证焊工必须在其考

试合格项目及认可范围内施焊。 

检查数量：全数检查。 

检验方法：检查焊工合格证及其认可范围有效期。 

5.2.3   施工单位对其首次采用的钢材、焊接材料、焊接方法、焊后

热处理等，应进行焊接工艺评定，并应根据评定报告确定焊接工艺。 

检验方法：检查焊接工艺评定报告。  

5.2.4   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》GB 11345 或《钢熔化焊对接接头射线照

相和质量分级》GB 3323 的规定。        

焊接球节点网架焊缝、螺栓球节点网架焊缝及圆管 T、K、Y 形

节点相贯线焊缝，其内部缺陷分级及探伤方法应分别符合国家现行标

准《焊接球节点钢网架焊缝超声波探伤方法及质量分级法》JG/T 

3034.1、《螺栓球节点钢网架焊缝超声波探伤方法及质量分级法》JG/T 

3034.2、《建筑钢结构焊接技术规程》JGJ 81 的规定。 

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 

 探伤比例 100% 20% 

内部缺陷 

射线探伤 

评定等级 Ⅱ Ⅲ 

检验等级 B 级 B 级 

探伤比例 100% 20% 

注：探伤比例的计数方法应按以下原则确定：（1）对工厂制作焊缝，

应按每条焊缝计算百分比，且探伤长度不应小于 200mm,当焊缝长度

不足 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。     

5.2.5   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(图 a、b、c)；设计有疲劳验算要



求的吊车梁或类似构件的腹板余上翼缘连接焊缝的焊脚尺寸未 t/2

（图 d），且不应大于 10mm。焊脚尺寸的允许偏差为 0~4mm。 

 

5.2.6   焊缝表面不得有裂纹、焊瘤等缺陷。一级、二级焊缝不得有

表面气孔、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。 

Ⅱ一般项目 

5.2.7   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

25mm 板厚 1h 确定。 

5.2.8   二级、三级焊缝外观质量标准应符合本规范中的规定。三级

对接焊缝应按二级焊缝标准进行外观质量检验。 



 

5.2.9   焊缝尺寸允许偏差 

 

5.2.10   焊成凹形的角焊缝，焊缝金属与母材间应平缓过渡；加工成

凹形的角焊缝，不得在其表面留下切痕。 

5.2.11   焊缝感观应达到：外形均匀、成型较好，焊道与焊道、焊道

与基本金属间过渡较平滑，焊渣和飞溅物基本清除干净。 

5.3焊钉（栓钉）焊接工程 



  主控项目 

5.3.1   施工单位对其采用的焊钉和钢材焊接应进行焊接工艺评定，

其结果应符合设计要求和国家现行有关标准的规定。瓷环应按其产品

说明书进行烘焙。 

5.3.2   焊钉焊接后应进行弯曲实验检查，其焊缝和热影响区不应有

肉眼可见的裂纹。 

30 度后用角尺检查和观察检查。 

Ⅰ   一般项目 

5.3.3   焊钉根部焊脚应均匀，焊脚立面的局部未熔合或不足 360 度

的焊脚应进行修补。 

6 紧固件连接工程 

6.3高强度螺栓连接 

Ⅰ   主控项目 

6.3.1   钢结构制作和安装单位应按本规范的规定分别进行高强度

螺栓连接摩擦面的抗滑移系数试验和复验，现场处理的构件摩擦面应

单独进行摩擦面抗滑移系数试验，其结果应符合设计要求。 

检验方法：检查摩擦面抗滑移系数试验报告和复验报告。 

6.3.5   高强度螺栓连接副终拧后，螺栓丝扣外露应为 2~3 扣，其中

允许有 10% 的螺栓丝扣外露 1 扣或 4扣。 

6.3.6   高强度螺栓连接摩擦面应保持干燥、整洁，不应有飞边、毛

刺、焊接飞溅物、焊疤、氧化铁皮、污垢等，除设计要求外摩擦面不

应涂漆。 



6.3.7   高强度螺栓应自由穿入螺栓孔。高强度螺栓孔不应采用气割

扩孔，扩孔数量应征得设计同意，扩孔后的孔径不应超过 1.2d(d 为螺

栓直径)。 

检验方法：观察检查及用卡尺检查。 

 

钢构件组装工程 

8.1.1   本章适用于钢结构制作中构件组装的质量验收。 

8.2焊接 H 型钢 

Ⅰ   一般项目 

8.2.1   焊接 H 型钢的翼缘板拼接缝和腹板拼接缝的间距不应小于

200mm。翼缘板拼接长度不应小于 2倍板宽；腹板拼接宽度不应小于

300mm，长度不应小于 600mm。 

8.2.2   焊接 H 型钢的允许偏差应符合表 C.0.1 
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