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[bookmark: _Toc180682989][bookmark: _Toc193892674][bookmark: _Toc180678146][bookmark: _Toc180682990][bookmark: _Toc180678147][bookmark: _Toc180678069]1  总  则
1.0.1  为加强建筑工程质量管理，统一钢-胶合木组合结构工程施工质量的验收，保证工程质量，特制定本规程。
[bookmark: OLE_LINK28][bookmark: _Hlk193805984]1.0.2  本规程适用于北京行政区域内以胶合木构件与钢（索）构件组合而成的钢-胶合木组合结构的新建、改建、扩建建筑工程主体结构验收。
1.0.3  钢-胶合木组合结构工程施工质量验收，除应符合本规程外，尚应符合国家和北京市现行有关标准的规定。
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[bookmark: _Toc193892675]2  术  语
[bookmark: _Toc2151][bookmark: _Toc69394666][bookmark: _Toc69302257][bookmark: _Toc160721084][bookmark: _Toc147739374][bookmark: _Hlk68952866][bookmark: OLE_LINK35]2.0.1  钢-胶合木组合结构 steel laminated timber composite structure
由胶合木构件与钢（索）构件组合而成的混合受力结构工程。
2.0.2  胶合木构件 glued-laminated timber element
由若干零件、胶合木组成的独立受力单元，如木梁、木柱等。
2.0.3  钢-胶合木组件 steel laminated timber components
由若干钢构件与胶合木构件组成的具有单一或复合功能的，用于形成钢-胶合木组合结构建筑的基本单元。
2.0.4  企口连接 tongue-and-groove joint
两个胶合木构件端头切割成相互嵌合的企口形状，并用钉子或螺钉固定在一起的连接形式。
2.0.5  钢夹板连接 steel plate connection
依靠螺栓（螺钉）或钢销将胶合木构件与胶合木构件或胶合木构件与钢构件通过外贴钢连接板组合在一起的连接形式。
2.0.6  钢插板连接 steel plugboard connection
依靠螺栓或钢销将胶合木构件与胶合木构件或胶合木构件与钢构件通过内插钢连接板组合在一起的连接形式。
2.0.7  小拼单元 the smallest assembled rigid unit
空间结构安装工程中，除散件之外的最小安装单元。
2.0.8  预拼装 test preassembling
为检验构件、组件是否满足安装质量要求在正式安装之前进行的拼装。 
2.0.9  虚拟预拼装 virtual pre-assembly
为检验拼装单元是否满足安装质量要求而采用数字技术进行的模拟拼装。
2.0.10  卸载单元 unloading unit
对于设置临时支撑体系进行大型结构的分片、分块、分段安装时，可进行独立卸荷并拆除其支撑体系的一个条状或块状的结构单元。
2.0.11  胶合木防护 glued-laminated timber protection
为保证胶合木结构在规定的设计使用年限内安全、可靠地满足使用功能要求，采取的防腐、防虫蛀、防火和防潮等措施。
2.0.12  标识 identification
表明材料构配件等的产地、生产企业、质量等级、规格、执行标准和认证机构等内容的标记图案。

[bookmark: _Toc180682991][bookmark: _Toc180678070][bookmark: _Toc180678148][bookmark: _Toc193892676]3  基本规定
[bookmark: _Hlk63251636][bookmark: OLE_LINK23]3.0.1  施工前应完成图纸会审及设计交底工作，施工组织设计与施工方案等技术文件应完成审批。
[bookmark: OLE_LINK22][bookmark: _Hlk63251746][bookmark: _Hlk63253777]3.0.2  钢-胶合木组合结构工程施工质量的验收，应采用经计量检定、校准合格的计量器具。钢-胶合木组合结构工程相关试验、检测项目应由具有相应资质的检测机构完成。 
3.0.3  钢-胶合木组合结构工程应按下列规定进行施工质量控制：
[bookmark: OLE_LINK27]1  采用的原材料、半成品、成品应进行进场（厂）验收，凡涉及安全、功能的原材料、半成品、成品应按本规程相关规定进行复验，并应经监理工程师（建设单位工程师）见证取样送样；
2  各工序应按施工技术标准进行质量控制，每道工序完成后应进行检查；
3  相关各专业之间应进行交接检验，并经监理工程师（建设单位工程师）检查认可。
[bookmark: _Hlk68950228]3.0.4  除设计文件另有规定外，钢-胶合木组合结构工程中的胶合木构件外观质量验收参照《木结构工程施工质量验收规范》GB50206执行。
[bookmark: OLE_LINK16][bookmark: OLE_LINK6]3.0.5  钢-胶合木组合结构现场的运输、存放、保管应按经审批的施工方案执行。
[bookmark: _Toc161391730][bookmark: _Toc147739387][bookmark: _Toc180678089][bookmark: _Toc180683010][bookmark: _Toc180678167][bookmark: _Toc147739386]3.0.6  钢-胶合木组合结构工程施工需要采用国家现行有关标准尚未列入的新技术（新材料、新结构、新工艺）时，建设单位应征得当地建筑工程质量行政主管部门同意，并应组织专家组，会同设计、监理、施工单位进行论证，同时应确定施工质量验收方法和检验标准，并应依此作为相关木结构工程施工的主控项目。





40


[bookmark: _Toc193892677][bookmark: _Toc4023][bookmark: _Toc1010][bookmark: _Toc21875][bookmark: _Toc14867][bookmark: _Toc24544][bookmark: _Toc12443][bookmark: _Toc7579][bookmark: _Toc180678159][bookmark: _Toc180683002][bookmark: _Toc31132][bookmark: _Toc147739385][bookmark: _Toc180678081][bookmark: _Toc13540]4  原材料及成品验收
[bookmark: _Toc69302259][bookmark: _Toc193892678][bookmark: _Toc147739376][bookmark: _Toc174982498][bookmark: _Toc7672][bookmark: _Toc69394668][bookmark: _Hlk62646732][bookmark: _Hlk62746065]4.1  一般规定
[bookmark: _Hlk63249107][bookmark: _Hlk63258249][bookmark: _Hlk69028190]4.1.1  钢-胶合木组合结构工程所用的主要材料、零（部）件、成品件、标准件等产品应进行进场验收。进口的胶合木构件或进口自攻螺钉，应有厂家的产品合格证书、第三方产品质量认证证书、产地国的原产地证明、检验检疫证明和产品标识，并应符合合同技术条款及设计文件的规定。国产胶合木或国产自攻螺钉，应有厂家的产品合格证书。 
[bookmark: OLE_LINK5][bookmark: _Hlk63347131]4.1.2  进场验收检验批划分宜遵循下列原则：
1  同一生产厂家的同品种、同批次的木结构材料进场验收的质量控制宜以300m³为一检验批；
2  钢结构材料进场验收的质量控制按现行国家标准《钢结构工程施工质量验收标准》GB50205 附录A的规定执行；
3  零（部）件、成品件、标准件的质量控制按出厂检验批批号，宜以不超过2批为1个进场验收检验批，且不超过6000套（件）；
[bookmark: _Toc147739377][bookmark: _Toc21207][bookmark: _Toc174982499][bookmark: _Toc69394669][bookmark: _Toc69302260][bookmark: _Hlk69031165]4 特殊情况时，在保证质量的前提下，施工单位、设计单位和监理单位可根据材料进场情况协商确定检验批的划分。
[bookmark: _Toc193892679]4.2  胶合木
[bookmark: _Hlk62648687][bookmark: _Hlk62648782]Ⅰ主控项目
4.2.1  胶合木截面尺寸应符合设计文件的规定。
检查数量：全数检查。
检验方法：实物与设计文件对照、钢尺检查。
[bookmark: _Hlk69028004][bookmark: _Hlk69032054][bookmark: _Hlk69218847]4.2.2  胶合木的树种、强度等级和组坯方式，应符合设计文件规定，宜有满足产品标准规定的胶缝完整性和层板指接强度检验合格证书。同时进口胶合木应有厂家的产品合格证书、第三方产品质量认证证书、产地国的原产地证明、检验检疫证明和产品标识。国产胶合木应有厂家的产品合格证书。
[bookmark: _Hlk63262045][bookmark: _Hlk62721432][bookmark: _Hlk63262386]检查数量：全数检查。
[bookmark: _Hlk63262094]检验方法： 实物与证明文件对照，应提供相关证明材料原件，所有资料均应有中文标识。
4.2.3  胶合木构件应进行胶合木强度等级的抗弯验证试验，抗弯试验值应满足所对应胶合木强度等级的指标要求。 
检查数量：根据工程采用的不同树种、不同强度等级、不同生产厂家分批进行，每一批次的试件不应少于3根，截面尺寸宜为工程中所用胶合木相同截面尺寸，或采用等比例缩尺构件。
检验方法：按照《木结构工程施工质量验收规范》GB50206中附录F的规定执行。
[bookmark: _Hlk69034877][bookmark: OLE_LINK41]4.2.4  胶合木构件的层板厚度不应大于50mm。弧形构件的曲率半径及其偏差应符合设计文件的规定，层板厚度不应大于曲率半径的1/125或50mm中的较小值。
检查数量：全数检查。
检验方法：钢尺检查。
[bookmark: _Hlk69034745][bookmark: _Hlk69030980][bookmark: _Hlk62657029]4.2.5  胶合木构件在开箱时表面平均含水率应为8%~15%。同一构件各个层板间含水率差别不应大于5% 
检查数量：每一检验批每一类型胶合木构件随机抽取5根。
[bookmark: _Hlk63262116]检验方法：层板宜采用烘干法测定，胶合木构件亦可采用电测法测定。
4.2.6  胶合木构件的端部及螺钉连接的位置，不应与漏胶胶缝重合。
[bookmark: _Hlk69034803]检查数量：全数检查。
检验方法：观察检查。
[bookmark: _Hlk62722242]Ⅱ一般项目
[bookmark: _Hlk68269710][bookmark: _Hlk62657151][bookmark: _Hlk69056041]4.2.7  胶合木构造及外观应符合下列要求：
[bookmark: _Hlk62657941]1  胶合木的各层木板木纹应平行于构件长度方向，且各层木板在长度方向应为指接。在构件受拉区截面高度的1/10范围内，同一层板上的指接间距不应小于1.5m，同时上、下层板间指接接头位置应错开不小于木板厚的10倍。
[bookmark: _Hlk62658920][bookmark: _Hlk62658157][bookmark: _Hlk62658316][bookmark: _Hlk62658270]2  胶合木胶缝应均匀，厚度应为0.1mm～0.3mm。厚度超过0.3mm的胶缝的连续长度不应大于300mm，且厚度不得超过1mm。漏胶长度不应大于75mm。
[bookmark: _Hlk62722094]检查数量：全数检查。
检验方法：目测、尺量、刻度放大镜。
3  除设计文件另有规定外，胶合木应按下列规定验收其外观质量：
A级，胶合木构件外露，外观要求很高而需油漆，构件表面洞孔需用木材修补，木材表面应用砂纸打磨。
B级，胶合木构件外露，外表要求用机具刨光油漆，表面允许有偶尔的漏刨、细小的缺陷和空隙，但不允许有松软节的孔洞。
C级，胶合木构件不外露，构件表面无需加工刨光。
[bookmark: _Hlk69056451]4.2.8  胶合木截面尺寸和形位公差的允许偏差应符合表4.2.8的规定。
[bookmark: _Hlk69056516][bookmark: _Hlk69031054]检查数量：全数检查。
检验方法：对照厂家质量合格证明材料，尺规、钢尺测量。
[bookmark: _Hlk69026879][bookmark: _Hlk68950130][bookmark: _Hlk68861038]表4.2.8  胶合木截面尺寸和形位公差的允许偏差（mm）
	项次
	项目
	允许偏差
	检验方法

	1
	构件的高度、宽度
	-3.0
	钢尺量

	2
	构件长度不大于15m
	±10.0
	钢尺量梁，柱全长

	3
	构件长度大于15m
	±15.0
	钢尺量梁，柱全长

	4
	弧形胶合木构件每米展开长度的测量值（见图4.2.10）
	±2.0
	拉线钢尺量

	5
	端面垂直度
	0.25%h（h为截面高度）
	塞尺、角度尺

	6
	受压或压弯构件纵向弯曲
	L/500（L为构件长度）
	钢尺量脊节点中心与下弦中心距离

	7
	两端面同轴度
	+5.0
	拉线钢尺量

	8
	销栓孔中心间距
	±0.2d
	钢尺量

	9
	螺栓进孔处中心间距
	±0.2d
	钢尺量

	10
	螺栓出孔处垂直木纹方向中心间距
	±0.5d且不大于4B/100
（B为板的总厚度）
	钢尺量

	11
	螺栓出孔处顺木纹方向中心间距
	±1d
	钢尺量

	12
	钉进孔处中心间距
	±1d
	钢尺量

	13
	螺钉引孔中心间距
	±1d
	钢尺量

	14
	螺钉引孔深度
	±20.0
	尺规量

	15
	螺钉引孔角度
	±1º
	尺规量

	16
	企口尺寸
	±5.0
	钢尺量
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[bookmark: _Hlk70434246]图4.2.10  弧形胶合木构件的基本尺寸
1—展开长度；2—测量值 
[bookmark: _Toc28857][bookmark: _Toc193892680][bookmark: _Toc69302261][bookmark: _Toc174982500][bookmark: _Toc69394670][bookmark: _Toc147739378][bookmark: _Hlk62724023][bookmark: _Hlk69057329][bookmark: _Toc69302266][bookmark: _Toc174982505][bookmark: _Toc147739383][bookmark: _Toc69394675][bookmark: _Toc30047][bookmark: _Hlk63340506][bookmark: _Hlk69050612]4.3  钢板
[bookmark: _Hlk63329819]Ⅰ主控项目
4.3.1  钢板的牌号、规格、技术条件、性能指标应符合国家现行标准的规定并满足设计要求。
检查数量：全数检查。
[bookmark: _Hlk193876134]检验方法：依据钢板的不同技术条件及《钢结构通用规范》GB 55006的规定，检查质量证明文件。
4.3.2  钢板应按《钢结构工程施工质量验收标准》GB 50205附录A的规定进行见证抽样复验，其复验结果应符合国家现行标准的规定并满足设计要求。
检查数量：全数检查。
检验方法：见证取样送检，检查复验报告。
[bookmark: _Hlk63331068]Ⅱ一般项目
[bookmark: _Hlk62744738][bookmark: _Hlk63328690]4.3.3  钢板厚度及其允许偏差应满足其产品标准和设计文件的要求。
[bookmark: _Hlk63328717]检查数量：每批同一品种、规格的钢板抽检10%。
检验方法：用游标卡尺或超声波测厚仪量测。
4.3.4  钢板的平整度应满足其产品标准的要求。
检查数量：每批同一品种、规格的钢板抽检10%，且不应少于3张，每张检测3处。
检验方法：用拉线、钢尺和游标卡尺量测。
[bookmark: _Hlk62722789][bookmark: _Hlk63331746]4.3.5 钢板的表面外观质量除应符合国家现行标准的规定外，尚应符合下列规定：
1  当钢板的表面有锈蚀、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l/2，且不应大于0.5mm；
[bookmark: _Hlk193876163][bookmark: _Hlk62723104]2  钢板表面的锈蚀等级应符合现行国家标准《涂覆涂料前表面处理 表面清洁度的目视评定  第1部分：未涂覆过的钢材表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级》GB/T 8923.1规定的C级及C级以上等级；
3  钢板端边或断口处不应有分层、夹渣等缺陷。
[bookmark: _Hlk63331903]检查数量：全数检查。
检验方法：观察检查。
[bookmark: _Toc18948][bookmark: _Toc69394671][bookmark: _Toc174982501][bookmark: _Toc193892681][bookmark: _Toc147739379][bookmark: _Toc69302262][bookmark: _Hlk69106837]4.4  铸钢件
[bookmark: _Hlk63333502][bookmark: _Hlk63332547]4.4.1  铸钢件的牌号、规格、性能应符合国家现行标准的规定并满足设计要求。
检查数量：全数检查。
检验方法：依据《钢结构通用规范》GB 55006的规定，检查质量证明文件。
4.4.2  铸钢件应按《钢结构工程施工质量验收标准》GB 50205附录A的规定进行抽样复验，其复验结果应符合国家现行标准的规定并满足设计要求。
检查数量：全数检查。
检验方法：见证取样送样，检查复验报告。
Ⅱ 一般项目
[bookmark: _Hlk63332747][bookmark: _Hlk63333035]4.4.3  铸钢件及其与其他各构件连接端口的几何尺寸允许偏差应符合国家现行标准的规定并满足设计要求。
检查数量：全数检查。
检验方法：用钢尺、游标卡尺、角度仪、全站仪等量测。
[bookmark: _Hlk63333003]4.4.4  铸钢件表面应清理干净，修正飞边、毛刺，去除补贴、粘砂、氧化铁皮、热处理锈斑，清除内腔残余物等，不应有裂纹、未熔合和超过允许标准的气孔、冷隔、缩松、缩孔、夹砂及明显凹坑等缺陷。
检查数量：全数检查。
检验方法：观察检查。
[bookmark: _Hlk63333068][bookmark: _Hlk63333275]4.4.5  铸钢件表面粗糙度、铸钢节点与其他构件焊接的端口表面粗糙度应符合现行产品标准的规定并满足设计要求。对有超声波探伤要求表面的粗糙度应达到探伤工艺的要求。
[bookmark: _Hlk68868591]检查数量：按检验批抽检10%，且不应少于3件。
[bookmark: _Toc11262][bookmark: _Toc147739380][bookmark: _Toc174982502][bookmark: _Hlk69107874][bookmark: _Toc69302263][bookmark: _Toc69394672]检验方法：用粗糙度计测定。
[bookmark: _Toc193892682]4.5  拉索、锚具
Ⅰ主控项目
[bookmark: _Hlk69478342][bookmark: _Hlk69476109][bookmark: _Hlk69482926][bookmark: _Hlk193876187]4.5.1高钒索丝材表面采用GALFAN镀层，其质量、性能应符合现行国家标准《锌-5%铝-混合稀土合金镀层钢丝、钢绞线》GB/T 20492的有关规定。
检查数量：全数检查。
检验方法：检查原材料合格证和制造厂的检验报告。
[bookmark: _Hlk69713915][bookmark: _Hlk69478413]4.5.2  镀锌钢索丝材的质量、性能应符合现行黑色冶金现行行业标准《镀锌钢绞线》YB/T 5004的有关规定。
检查数量：全数检查。
检验方法：检查原材料合格证和制造厂的检验报告。
[bookmark: _Hlk69479155]4.5.3  热铸锚锚具和冷铸锚锚具的质量、性能、检验和验收应符合现行行业标准《塑料护套半平行钢丝拉索》CJ 3058的规定。
检查数量：全数检查。
检验方法：检查原材料合格证和制造厂的检验报告。
4.5.4  挤压锚具、夹片锚具的质量、性能、检验和验收应符合现行国家标准《预应力筋锚具、夹具和连接器》GB/T 14370、《预应力筋用锚具、夹具和连接器应用技术规程》JGJ 85的规定。
检查数量：全数检查。
检验方法：检查原材料合格证和制造厂的检验报告。
4.5.5  拉索、锚具应按现行国家标准《钢结构工程施工质量验收标准》GB 50205附录A的规定进行抽样复验，其复验结果应符合现行国家标准的规定并满足设计要求。
  检查数量：全数检查。
  检验方法：见证取样送样，检查复验报告。
[bookmark: _Hlk63430002][bookmark: _Hlk63429685][bookmark: _Hlk63431426][bookmark: _Hlk63430193][bookmark: _Hlk63431312]4.5.6  拉索、索头长度、销轴直径、锚头开口深度等的尺寸和偏差应符合现行产品标准的规定并满足设计要求。
检查数量：按照拉索数抽查10%，且不应少于3个。
[bookmark: _Hlk63430413]检验方法：用游标卡尺、钢尺现场实测和观察，检查产品相关的出厂报告、质量保证书、检测报告等。
[bookmark: _Hlk193876222]4.5.7  包塑镀锌钢索、索头长度、销轴直径、锚头开口深度等的尺寸和偏差应符合现行国家标准《斜拉桥用热挤聚乙烯高强钢丝拉索》GB/T 18365的规定并满足设计要求。
检查数量：按照拉索数抽查10%，且不应少于3个。
检验方法：用游标卡尺、钢尺现场实测和观察，检查产品相关的出厂报告、质量保证书、检测报告等。
[bookmark: _Hlk63430566][bookmark: _Hlk63430438][bookmark: _Hlk63431160][bookmark: _Hlk63430392][bookmark: _Hlk63430231][bookmark: _Hlk63430166][bookmark: _Hlk63430145][bookmark: _Hlk69975639][bookmark: _Hlk63430309][bookmark: _Hlk69975877]4.5.8  采用铸钢件制作的锚具，进场前应采用超声波探伤进行内部缺陷的检验，其内部缺陷分级及探伤方法应符合现行国家标准《铸钢件超声探测第1部分：一般用途铸钢件》GB/T 7233.1和《铸钢件超声探测第2部分：高承压铸钢件》GB/T 7233.2的规定，检测结果应满足设计要求。进场后应检查产品合格证和铸钢件的探伤报告。
检查数量：全数检查。
[bookmark: _Hlk69975496]检验方法：检查超声波探伤记录。
[bookmark: _Hlk69975821][bookmark: _Hlk69975762][bookmark: OLE_LINK42][bookmark: OLE_LINK36]4.5.9 锻钢成型锚具的无损探伤应按现行国家标准《锻轧钢棒超声检测方法》GB/T 4162和现行机械行业标准《锻钢件磁粉检验》JB/T 8468的有关规定执行。
检查数量：全数检查。
检验方法：检查探伤检测记录。
[bookmark: _Hlk69975477][bookmark: _Hlk63430658][bookmark: _Hlk63430829]4.5.10  进场前成品拉索应进行张拉检验，张拉载荷应为拉索标称破断力的55%与设计拉力值两者的较大值，且张拉持续时间不应少于1h。检验后，拉索应完好无损。进场后应检查产品合格证、拉索的出厂张拉记录。
检查数量：全数检查。
检验方法：检查张拉检验记录。
Ⅱ一般项目
4.5.11  拉索、锚具及其连接件尺寸允许偏差应满足其产品标准和设计的要求。
检查数量：全数检查。
检验方法：用钢尺、游标卡尺及拉线量测。
4.5.12  拉索的表面应光滑，不应有裂纹和目视可见的折叠、分层、结疤和锈蚀等缺陷。
[bookmark: _Hlk63333638]检查数量：全数检查。
检验方法：观察检查。
[bookmark: _Hlk63431256]4.5.13  锚具表面不应有裂纹、未熔合、气孔、缩孔、夹砂及明显凹坑等外部缺陷。锚具表面的防腐处理和防护措施应符合现行产品标准的规定并满足设计要求。
检查数量：全数检查。
检验方法：观察检查。
4.5.14  拉索应按其预拉力设计值控制进行无应力状态下料，拉索、拉杆直径、长度应满足设计要求，尺寸偏差应符合表4.5.14的规定。
检查数量：全数检查。
检验方法：用游标卡尺、钢尺现场实测。
表4.5.14  拉索尺寸偏差值（mm）
	项目
	允许偏差

	拉索直径d
	+0.015d
-0.010d

	拉索长度l
	l≤50m
	±15.0

	
	50m＜l＜100m
	±20.0

	
	l≥100m
	±l/5000


注：l为结构长度或宽度（跨度）。
4.5.15  拉索表面保护层应光滑平整，无破损，保护层应紧密包覆，锚具与有保护层的拉索、拉杆防水密封处不应有损伤。
检查数量：全数检查。
检验方法：观察检查。
[bookmark: _Toc193892683]4.6  型材、管材
Ⅰ主控项目
4.6.1  型材和管材的牌号、规格、技术条件、性能指标应符合国家现行标准的规定并满足设计要求。
检查数量：全数检查。
检验方法：依据型材和管材的不同技术条件及《钢结构通用规范》GB 55006的规定，检查质量证明文件。
4.6.2  型材、管材应按《钢结构工程施工质量验收标准》GB 50205附录A的规定进行抽样复验，其复验结果应符合国家现行标准的规定并满足设计要求。 
检查数量：按《钢结构工程施工质量验收标准》GB 50205附录A复验检验批量检查。 
检验方法：见证取样送样，检查复验报告。 
II 一般项目
4.6.3  型材、管材截面尺寸、厚度及允许偏差应满足其产品标准的要求。 
检查数量：每批同一品种、规格的型材或管材抽检10%， 且不应少于3根，每根检测3处。 
检验方法：用钢尺、游标卡尺及超声波测厚仪量测。 
4. 6. 4  型材、管材外形尺寸允许偏差应满足其产品标准的要求。 
检查数量：每批同一品种、规格的型材或管材抽检10%， 且不应少于3根。 
检验方法：用拉线和钢尺量测。 
4. 6. 5 型材、管材的表面外观质量应符合本规程第4.3.4条的规定。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：观察检查。
[bookmark: _Toc147739381][bookmark: _Toc193892684][bookmark: _Toc26738][bookmark: _Toc174982503][bookmark: _Toc69302264][bookmark: _Toc69394673][bookmark: _Hlk63331935][bookmark: _Hlk63333333][bookmark: _Hlk62728101][bookmark: _Hlk69108313][bookmark: _Hlk63334000]4.7  焊接材料
Ⅰ主控项目
4.7.1 焊接材料的品种、规格、技术条件、性能指标应符合国家现行标准的规定并满足设计要求。
检查数量：全数检查。
检验方法：检查焊接材料厂出具的产品质量证明书或检验报告。
[bookmark: _Hlk62727799]4.7.2  对于下列情况之一的钢结构所采用的焊接材料应按其产品标准的要求进行抽样复验，复验结果应符合国家现行标准的规定并满足设计要求：
1  结构安全等级为一级的一、二级焊缝；
2  结构安全等级为二级的一级焊缝；
3  需要进行疲劳验算构件的焊缝；
4  材料混批或质量证明文件不齐全的焊接材料；
5  设计文件或合同文件要求复检的焊接材料。
检查数量：全数检查。
检验方法：见证取样送样，检查复验报告。
[bookmark: _Hlk62728970]Ⅱ一般项目
4.7.3  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：按批量抽查1%，且不应少于10包。
检验方法：观察检查。
[bookmark: _Toc69302265][bookmark: _Hlk63338651][bookmark: _Toc69394674][bookmark: _Toc147739382][bookmark: _Toc18465][bookmark: _Toc174982504][bookmark: _Toc193892685][bookmark: _Hlk62729715][bookmark: _Hlk69117676]4.8  连接材料
Ⅰ主控项目
[bookmark: _Hlk68270431][bookmark: _Hlk69112781][bookmark: _Hlk69121273][bookmark: _Hlk69115677]4.8.1  高强度大六角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，并应附有出厂质量保证书。高强度螺栓连接副应按批配套进场并在同批内配套使用。
检查数量：全数检查。
检验方法：检查质量保证书、检验报告。
[bookmark: _Hlk69112541]4.8.2  高强度大六角头螺栓连接副应复验其扭矩系数，扭剪型高强度螺栓连接副应复验其紧固轴力，其检验结果应符合《钢结构工程施工质量验收标准》GB 50205附录B的规定。
[bookmark: _Hlk69115194]检查数量：按《钢结构工程施工质量验收标准》GB 50205附录B执行。
检验方法：见证取样送样，检查复验报告。
4.8.3  自攻螺钉的品种、规格、性能等，应符合设计要求。
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、中文产品标志及检验报告等。
4.8.4  自攻螺钉承载力应符合设计文件规定，根据自攻钉节点的重要性，应选择不同直径、不同长度的自攻螺钉分批进行抽样验证试验，验证其抗弯、抗拔、抗剪等指标。试验方法可参照国家现行标准，试验值应满足设计文件要求及产品说明书提供的指标，并提供实验室的试验报告。
检查数量：根据不同规格、不同生产厂家分批进行，每一批次的试件不应少于10枚。
[bookmark: _Hlk193876309]检验方法：检查产品质量合格证明文件。验证试验检验方法执行现行国家规范《紧固件机械性能螺栓、螺钉和螺柱》GB/T 3098.1中的规定。
[bookmark: _Hlk62731727][bookmark: _Hlk63339928]Ⅱ一般项目
[bookmark: _Hlk69116023][bookmark: _Hlk69314143][bookmark: _Hlk69115821][bookmark: _Hlk69115742]4.8.5  高强度大六角头螺栓连接副应按包装箱配套供货。包装箱上应注明批号、规格、数量及生产日期。螺栓、螺母、垫圈表面不应出现生锈和沾染脏物，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。
4.8.6  机械型镀锌销栓、地脚螺栓等紧固标准件及螺母、垫圈等，其品种、规格、性能等应符合国家现行产品标准的规定并满足设计要求。
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、中文产品标志及检验报告等。
[bookmark: _Toc193892686][bookmark: _Hlk62734284]4.9  防护及涂装材料
Ⅰ主控项目
[bookmark: _Hlk69047464][bookmark: _Hlk69048356][bookmark: _Hlk69047540][bookmark: _Hlk69052307]4.9.1  胶合木所使用的防腐、防火、防虫防护漆和面漆应符合设计文件表明的胶合木构件使用环境类别和耐火等级，且应有质量合格的证明文件、符合环境保护条例的证明文件及使用说明或工艺流程。
检查数量：全数检查。
检验方法：实物对照、检查厂家提供的相关文件。
[bookmark: _Hlk62731520][bookmark: _Hlk63340644]4.9.2  钢结构防腐涂料、稀释剂和固化剂等材料的品种、规格、性能等应符合国家现行标准的规定并满足设计要求。
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、产品标识及检验报告等。
4.9.3  钢结构防火涂料的品种和技术性能应符合设计要求，并应经法定的检测机构检测，检测结果应符合国家现行标准的规定。
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、中文产品标志及检验报告等。
Ⅱ一般项目
4.9.4  涂装材料的型号、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。
[bookmark: _Hlk62736255]检查数量：应按桶数抽查5%，且不应少于3桶。
检验方法：观察检查。
[bookmark: _Toc193892687]4.10  成品及其他
4.10.1  钢-胶合木组合结构工程用支座、橡胶垫的品种、规格、性能等应符合国家现行标准的规定并满足设计要求。
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、中文产品标志及检验报告等。
4.10.2  钢-胶合木组合结构工程所涉及的其他材料和成品，其品种、规格、性能等应符合国家现行标准的规定并满足设计要求。
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、中文产品标志及检验报告等。


[bookmark: _Toc193892688][bookmark: OLE_LINK1]5  胶合木构件及钢零部件加工
[bookmark: _Toc174982508][bookmark: _Toc193892689][bookmark: _Toc21667][bookmark: _Toc4209][bookmark: _Toc180678162][bookmark: _Toc32552][bookmark: _Toc6225][bookmark: _Toc30620][bookmark: _Toc602][bookmark: _Toc180683005][bookmark: _Toc180678084][bookmark: _Toc395][bookmark: _Toc31166][bookmark: _Toc5583]5.1  一般规定
5.1.1  本章适用于钢-胶合木组合结构中胶合木构件加工、钢结构制作及安装中钢零件及钢部件加工的质量验收。
5.1.2  胶合木构件应由经资质认证的专业加工企业加工生产。
5.1.3  胶合木构件加工工程，钢零件及钢部件加工工程可按工程规模及加工安装的实际情况划分检验批。
[bookmark: _Toc174982509][bookmark: _Toc193892690]5.2  胶合木构件加工
Ⅰ主控项目
5.2.1  胶合木构件的结构形式、布置、尺寸和数量，应符合设计文件的规定。
检查数量：全数检查。
检验方法：实物与施工设计图对照、丈量。
Ⅱ一般项目
5.2.2  胶合木构件内插板的开槽，每边宜比钢板大1.5mm，开槽表面应平整。
5.2.3  螺栓、植筋、销钉连接的开孔数目、排列方式、穿孔方向、间距、边距和端距，除应符合设计文件的规定外，尚应符合下列要求： 
1  螺栓孔径不应大于螺栓杆直径1mm，也不应小于或等于螺栓杆直径；
2  连接件与被连接件的接触面应平整，拧紧螺帽后局部可允许有缝隙，但缝隙宽度不应超过1mm；
3  植筋和植筋胶的材质、性能及尺寸应符合设计文件的要求。植筋预钻孔的直径应至少比植筋直径大2mm；钻孔深度应根据设计文件要求。
4  钢销节点在钢板上的开孔应比钢销直径大1mm，胶合木上的开孔应和钢销直径一致。
5.2.4  木结构组装时应检查各槽齿承压面是否严密接触。若贴合不严密应采用适宜方法修整。
[bookmark: _Toc193892691][bookmark: OLE_LINK2]5.3  钢材切割
Ⅰ主控项目
5.3.1  钢材切割面或剪切面应无裂纹、夹渣、毛刺和分层。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：观察或用放大镜，有疑义时应进行渗透、磁粉或超声波探伤检查。 
Ⅱ一般项目
5.3.2  气割的允许偏差应符合表 5.3.2 的规定。 
检查数量：按切割面数抽查10%， 且不应少于3个。 
检验方法：观察检查或用钢尺、塞尺检查。
表5.3.2  气割的允许偏差 （mm）
	项目
	允许偏差

	零件宽度、长度
	±3.0

	切割面平面度
	0.05t，且不大于2.0

	割纹深度
	0.3

	局部缺口深度
	1.0


注：t为切割面厚度。
5.3.3  机械剪切的允许偏差应符合表 5.3.3的规定。机械剪切的零件厚度不宜大于12.0mm， 剪切面应平整。碳素结构钢在环境温度低于—l6℃， 低合金结构钢在环境温度低于—12℃时，不得进行剪切、冲孔。 
检查数量：按切割面数抽查 10%， 且不应少于3个。 
检验方法：观察检查或用钢尺、塞尺检查。
表5.3.3  机械剪切的允许偏差 （mm）
	项目
	允许偏差

	零件宽度、长度
	±3.0

	边缘缺棱
	1.0

	型钢端部垂直度
	2.0


5.3.4  用于相贯连接的钢管杆件宜采用管子车床或数控相贯线切割机下料，钢管杆件加工的允许偏差应符合表5.3.4的规定。 
检查数量：按杆件数抽查10%， 且不应少于3个。 
检验方法：观察检查或用钢尺、塞尺检查。
表5.3.4  钢管杆件加工的允许偏差 （mm）
	项目
	允许偏差

	长度
	±1.0

	端面对管轴的垂直度
	0.005r

	管口曲线
	1.0


[bookmark: _Toc2629][bookmark: _Toc2923][bookmark: _Toc180678085][bookmark: _Toc22616][bookmark: _Toc2618][bookmark: _Toc19267][bookmark: _Toc180683006][bookmark: _Toc25527][bookmark: _Toc18043][bookmark: _Toc180678163][bookmark: _Toc12284][bookmark: _Toc24979]注：r为钢管半径
[bookmark: _Toc193892692]5.4  钢材矫正和成型
Ⅰ主控项目
5.4.1  碳素结构钢在环境温度低于—l6℃， 低合金结构钢在环境温度低于—12℃时，不应进行冷矫正和冷弯曲。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：检查制作工艺报告和施工记录。
[bookmark: _Hlk193876331]5.4.2  热轧碳素结构钢和低合金结构钢，当采用热加工成型或加热矫正时，加热温度、冷却温度等工艺应符合现行国家标准《钢结构工程施工规范》GB 50755 的规定。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：检查制作工艺报告和施工记录。 
Ⅱ一般项目
5.4.3  矫正后的钢材表面，不应有明显的凹痕或损伤，划痕深度不得大于0.5mm， 且不应大于该钢材厚度允许负偏差的1/2。
检查数量：全数检查。 
检验方法：观察检查和实测检查。 
5.4.4  钢板、型钢冷矫正的最小曲率半径和最大弯曲矢高应符合表5.4.4 的规定。 
检查数量：按冷矫正的件数抽查 10%， 且不应少于3个。 
检验方法：观察检查和实测检查。
表5.4.4  冷矫正的最小曲率半径和最大弯曲矢高 （mm）
	钢材
类别
	图列
	对应轴
	冷校正

	
	
	
	最小曲率半径r
	最小曲率半径

	钢板
扁钢
	[image: ]
	x—x
	50t
	 

	
	
	y—y（仅对扁钢轴线）
	100b
	 

	角钢
	[image: ]
	x—x
	90b
	 

	槽钢
	[image: ]
	x—x
	50h
	 

	
	
	y—y
	90b
	 

	工字钢H型钢
	[image: ]
	x—x
	50h
	 

	
	
	y—y
	50b
	 


注：l为弯曲弦长；t为钢板厚度；h为型钢高度；r为曲率半径；为弯曲矢高;b为截面宽度。
5.4.5  板材和型材的冷弯成型最小曲率半径应符合表5.4 5规定。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：观察检查和实测检查。
表5.4.5  冷弯成型加工的最小曲率半径
	钢材
类别
	图列
	冷弯最小曲率半径r
	备注

	热轧
钢板
	钢板卷压成钢管
	[image: ]
	碳素结构钢
	15t
	[bookmark: OLE_LINK4]—

	
	
	
	低合金结构钢
	20t
	

	
	平板完成120°～150°
	[image: ]
	碳素结构钢
	10t
	

	
	
	
	低合金结构钢
	12t
	

	
	方矩管
弯直角
	[image: ]
	碳素结构钢
	3t
	

	
	
	
	低合金结构钢
	4t
	

	热轧无缝钢管
	[image: ]
	碳素结构钢
	20d
	—

	
	
	低合金结构钢
	25d
	

	冷成型直缝钢管
	[image: ]
	碳素结构钢
	25d
	焊缝放在中心线以内受压区域

	
	
	低合金结构钢
	30d
	

	冷成型方管
	[image: ]
	碳素结构钢
	30h（b）
	焊缝放在弯弧中心线位置

	
	
	低合金结构钢
	35h（b）
	

	热轧H型钢
	[image: ]
	碳素结构钢
	25h
	也适用于工字钢和槽钢对高度弯曲

	
	
	低合金结构钢
	30h
	

	
	[image: ]
	碳素结构钢
	20b
	

	
	
	低合金结构钢
	25b
	

	槽钢、角钢
	[image: ]
	碳素结构钢
	25b
	—

	
	
	低合金结构钢
	30b
	


注： Q390 及以上钢材冷弯曲成型最小曲率半径应通过工艺试验确定。
5.4.6  钢材矫正后的允许偏差应符合表 5.4.6的规定。 
检查数量：按矫正件数抽查 10%，且不应少于3个。 
检验方法：观察检查和实测检查。
表5.4.6  钢材矫正后的允许偏差 （mm）
	项目
	允许偏差
	图列

	平板局部平面度
	t≤6
	3.0
	/

	
	6＜t≤14
	1.5
	[image: ]

	
	t＞14
	1.0
	

	型钢弯曲矢高
	l/1000，且不大于5.0
	/

	角钢肢的垂直度
	b/100双肢栓接角钢的角度不得大于90°
	[image: ]

	槽钢翼缘对腹板
的垂直度
	b/80
	[image: ]

	工字钢、H型钢翼缘对腹板的垂直度
	b/100，且不大于2.0
	[image: ]


5.4.7  钢管弯曲成型和矫正后的允许偏差应符合表 5.4.7规定。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：用样板和尺（仪器）实测检查。 
表5.4.7  钢管弯曲成型和矫正后的允许偏差 （mm）
	项目
	允许偏差
	检查方法
	图列

	直径
	±d/200，且≤±3.0
	卡尺
	

	钢管、箱型杆件侧弯
	l＜4000，∆≤2.0
4000≤l＜16000，∆≤3.0
l≥16000，∆≤5.0
	用拉线和钢尺检查
	[image: ]

	椭圆度
	≤d/200，且≤3.0
	用卡尺和游标卡尺检查
	[image: ]

	曲率（弧长＞1500
	∆≤2.0
	用样板（弦长≥1500）检查
	[image: ]


5.4.8  钢板压制或卷制钢管时，应符合下列规定： 
1  完成压制或卷制后，应采用样板检查其弧度，样板与管内壁的间隙应符合表 5.4.8 的规定；
表5.4.8  样板与管内壁的允许间隙 （mm）
	序号
	钢管直径d
	样板弦长
	样板与管内壁的允许间隙

	1
	d≤1000
	d/2， 且不小于500
	1.0

	2
	1000＜d≤2000
	d/4， 且不小于1500
	1.5


2  完成压制或卷制后，对口错边 t/10（t为壁厚）且不应大于3mm；
3  压制或卷制时，不得采用锤击方法矫正钢板。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：用套模或游标卡尺检查。
[bookmark: _Toc180683007][bookmark: _Toc180678164][bookmark: _Toc193892693][bookmark: _Toc180678086][bookmark: _Toc29961][bookmark: _Toc20865][bookmark: _Toc13010][bookmark: _Toc30621][bookmark: _Toc25385][bookmark: _Toc4139][bookmark: _Toc17529][bookmark: _Toc18130][bookmark: _Toc26061]5.5  钢材边缘加工
Ⅰ主控项目
5.5.1  气割或机械剪切的零件需要进行边缘加工时，其刨削余量不宜小于2.0mm。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：检查工艺报告和施工记录。
Ⅱ一般项目
5.5.2  边缘加工的允许偏差应符合表 5.5.2的规定。 
检查数植：按加工面数抽查 10%，且不应少于3个。 
检验方法：观察检查和实测检查。
表5.5.2  边缘加工的允许偏差（mm）
	项目
	允许偏差

	零件宽度、长度
	±1.0

	加工边直线度
	l/3000，且不大于2.0

	加工面垂直度
	0.025t，且不大于0.5

	加工面表面粗糙度
	≤50μm


注：ｌ为加下边长度；t为加丁面的厚度。
5.5.3  焊缝坡口的允许偏差应符合表5.5.3的规定。 
检查数量：按加工面数抽查 10%，且不应少于3个。 
检验方法：实测检查。
表5.5.3  焊缝坡口的允许偏差（mm）
	项目
	允许偏差

	坡口角度
	±5°

	钝边
	±1.0


5.5.4  采用铣床进行铣削加工边缘时，加工后的允许偏差应符合5.5.4 的规定。 
检查数量：按加工面数抽查 10%，且不应少于3个。 
检验方法：用钢尺、塞尺检查。
表5.5.4  零部件铣削加工后的允许偏差 （mm）
	项目
	允许偏差

	两端铣平时零件长度、宽度
	±1.0

	铣平面的平面度
	0.02t且不大于0.3

	铣平面的垂直度
	h/1500，且不大于0.5


注：t为铣平面的厚度；h为铣平面的高度。
[bookmark: _Toc12696][bookmark: _Toc2840][bookmark: _Toc180683008][bookmark: _Toc1444][bookmark: _Toc14192][bookmark: _Toc4928][bookmark: _Toc180678165][bookmark: _Toc180678087][bookmark: _Toc3655][bookmark: _Toc8450][bookmark: _Toc23020][bookmark: _Toc2133][bookmark: _Toc193892694]5.6  铸钢件加工 
Ⅰ主控项目
5.6.1  铸钢件与其他构件连接部位四周150mm 的区域，应按现行国家标准《铸钢件  超声检测  第1部分：一般用途铸钢件》GB/T 7233.1和《铸钢件 超声检测 第2部分：高承压铸钢件》GB/T 7233.2的规定进行100% 超声波探伤检测。检测结果应符合国家现行标准的规定并满足设计要求。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：检查探伤报告。 
Ⅱ一般项目
5.6.2  铸钢件连接面的表面粗糙度不应大于25μm。连接孔、轴的表面粗糙度不应大于12.5μm 。
检查数量：按零件数抽查10%，且不应少于3个。 
检验方法：用粗糙度对比样板检查。 
5.6.3  有连接要求的轴（外圆）和孔机械加工的允许偏差应符合表5.6.3的规定或设计要求。 
检查数量：按规格抽查 10%，且不应少于3个。 
检验方法：用卡尺、直尺、角度尺检查。
表5.6.3  轴（外圆）和孔机械加工的允许偏差（mm）
	项目
	允许偏差

	轴（外圆）直径
	—d/200，且不大于—2.0

	孔径
	d/200，且不大于2.0

	圆度
	d/200，且不大于2.0

	端面垂直度
	d/200，且不大于2.0

	管口曲线
	2.0

	同轴度
	1.0

	相邻两轴线夹角
	[bookmark: OLE_LINK11]±25′


注：d为轴（外圆）直径或孔径。
5.6.4  有连接要求的平面、端面、边缘机械加工的允许偏差应符合表5.6.4的规定或设计要求。 
检查数量：按零件数抽查 10%， 且不应少于3个。 
检验方法：用卡尺、直尺、角度尺检查。 
表5.6.4  平面、端面、边缘机械加工的允许偏差（mm）
	项目
	允许偏差

	长度、宽度
	±1.0

	平面平行度
	0.5

	加工面对轴线的垂直度
	L/1500，且不大于2.0

	平面度
	0.3/㎡

	加工边直线度
	L/3000，且不大于2.0

	相邻两加工边夹角
	30′


注：L 为加工面边长或加工边长度。
5.6.5  铸钢件可用机械、加热的方法进行矫正，矫正后的表面不得有明显的凹痕或其他损伤。 
检查数量：全部检查。 
检验方法：观察检查。 
5.5.6  铸钢件表面质量应符合本规程第 4.4.4 条的规定。 
检查数量：全部检查。
检验方法：观察检查。
5.6.7  焊接坡口采用气割方法加工时，其允许偏差应符合表5.6.7的规定或满足设计要求。
表5.6.7  气割焊接坡口的允许偏差（mm）
	项目
	允许偏差

	切割面平面度
	0.05t，且不应大于2.0

	割纹深度
	0.3

	局部缺口深度
	1.0

	端面垂直度
	d/500，且不大于2.0

	坡口角度
	+0.5°

	钝边
	±1.0


[bookmark: _Toc180683009][bookmark: _Toc21824][bookmark: _Toc180678166][bookmark: _Toc31718][bookmark: _Toc30459][bookmark: _Toc21318][bookmark: _Toc180678088][bookmark: _Toc32][bookmark: _Toc19699][bookmark: _Toc21607][bookmark: _Toc13217][bookmark: _Toc10034][bookmark: _Toc193892695]5.7  钢材制孔 
Ⅰ主控项目
5.7.1  A、B级螺栓孔 （Ⅰ类孔）应具有 H12 的精度，孔壁表面粗糙度不应大于12.5μm， 其孔径允许偏差应符合表 5.7.1—1的规定。C级螺栓孔（Ⅱ类孔），孔壁表面粗糙度不应大于25μm， 其允许偏差应符合表 5.7.1—2 的规定。 
检查数量：按钢构件数量抽查10%，且不应少于3件。 
检验方法：用游标卡尺或孔径量规检查。
表5.7.1—1  A、B级螺栓孔径的允许偏差 （mm）
	序号
	螺栓公称直径、螺栓孔直径
	螺栓公称直径允许偏差
	螺栓孔直径允许偏差

	1
	10～18
	0.00—0.18
	+0.18
0.00

	2
	18～30
	0.00—0.21
	+0.21
0.00

	3
	[bookmark: OLE_LINK3]30～50
	0.00—0.25
	+0.25
0.00


表5.7.1—2  C级螺栓孔径的允许偏差 （mm）
	项目
	允许偏差

	直径
	+1.0
0.0

	圆度
	2.0

	垂直度
	0.03t，且不大于2.0


注：t为钢板厚度。
Ⅱ一般项目
5.7.2  螺栓孔孔距的允许偏差应符合表 5.7.2的规定。 
检查数量：按钢构件数量抽查 10%，且不应少于3件。 
检验方法：用钢尺检查。
表5.7.2  螺栓孔孔距的允许偏差 （mm）
	螺栓孔孔距范围
	≤500
	501～1200
	1201～3000
	＞3000

	同一组内任意两孔间距离
	±1.0
	±1.5
	—
	—

	相邻两组的端孔间距离
	±1.5
	±2.0
	±2.5
	±3.0


注：1 在节点中连接板与一根杆件相连的所有螺栓孔为一组。 
2  对接接头在拼接板一侧的螺栓孔为一组。 
3  在两相邻节点或接头间的螺栓孔为一组，但不包括上述两款所规定的螺栓孔。 
4  受弯构件翼缘上的连接螺栓孔，每lm长度范围内的螺栓孔为一组。
5.7.3  螺栓孔孔距的偏差超过本规程表 5.7.2规定的允许偏差时，应采用与母材材料相匹配的焊条补焊后重新制孔。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：观察检查。

[bookmark: _Toc193892696]6  钢-胶合木组件连接及组装工程
[bookmark: _Toc69394681][bookmark: _Toc69302272][bookmark: _Toc180678090][bookmark: _Toc30081][bookmark: _Toc180683011][bookmark: _Toc180678168][bookmark: _Toc161391731][bookmark: _Toc147739389][bookmark: _Toc193892697][bookmark: _Hlk62734212]6.1  一般规定
[bookmark: _Toc69302273][bookmark: _Toc180678169][bookmark: _Toc147739390][bookmark: _Toc69394682][bookmark: _Toc180678091][bookmark: _Toc161391732][bookmark: _Toc180683012][bookmark: _Toc3437][bookmark: _Hlk69122947][bookmark: _Hlk69122988][bookmark: _Hlk62736765]6.1.1  本章适用于钢-胶合木组合结构工程制作和安装中的普通螺栓、高强度螺栓、自攻螺钉、销栓、焊接等连接及组装工程的质量验收。
[bookmark: _Hlk62735679]6.1.2  钢-胶合木组件连接及组装工程可按相应的钢-胶合木组合结构制作或安装工程检验批的划分原则划分为一个或若干个检验批。
[bookmark: _Toc193892698]6.2  普通紧固件连接
[bookmark: _Hlk62810527]Ⅰ主控项目
[bookmark: _Hlk63350529]6.2.1  各连接节点的紧固件类别、规格、数量，应符合设计文件的规定。
检查数量：全数检查。
检验方法：观察和尺量检查。
6.2.2  自攻螺钉、销栓等的规格尺寸应与被连接钢板、胶合木相匹配，其间距、边距等应符合设计要求。
[bookmark: _Hlk69123157]检查数量：按连接节点数抽查1%，且不应少于3个。
[bookmark: _Hlk69123145][bookmark: _Hlk63343369]检验方法：观察和尺量检查。
6.2.3  普通螺栓作为永久性连接螺栓时，当设计有要求或对其质量有疑义时，应进行螺栓实物最小拉力载荷复验，试验方法可按现行国家标准《钢结构工程施工质量验收标准》GB50205执行，其结果应符合现行国家标准《紧固件机械性能螺栓、螺钉和螺柱》GB/T 3098.1的规定。
检查数量：每一规格螺栓应抽查8个。
检验方法：检查螺栓实物复验报告。
Ⅱ一般项目
[bookmark: _Hlk63346656][bookmark: _Hlk69297978][bookmark: _Toc180683013][bookmark: _Toc180678092][bookmark: _Toc180678170][bookmark: _Toc161391733][bookmark: _Hlk69124620]6.2.4  自攻螺钉、销栓等与被连接胶合木、钢板应紧固密贴，外观排列整齐。
[bookmark: _Hlk69124671]检查数量：按节点数抽查10%，每个被抽查到的节点，按螺钉、销栓数抽查10%，且不少于3个。
检验方法：观察或用小锤敲击检查。
6.2.5  永久性普通螺栓紧固应牢固、可靠，外露丝扣不应少于2扣。
检查数量：按节点数抽查10%，且不少于3个。
检验方法：观察和用小锤敲击检查。
[bookmark: _Toc193892699]6.3  高强度螺栓连接
[bookmark: OLE_LINK24]Ⅰ主控项目
6.3.1  高强度螺栓连接副应在终拧完成1h后、48h内进行终拧质量检查，检查结果应符合现行国家标准《钢结构工程施工质量验收标准》GB 50205的有关规定。
检查数量：按节点数抽查10%，且不少于10个，每个被抽查到的节点，按螺栓数抽查10%，且不少于2个。
检验方法：按现行国家标准《钢结构工程施工质量验收标准》GB 50205执行。
6.3.2  对于扭剪型高强度螺栓连接副，除因构造原因无法使用专用扳手拧掉梅花头者外，螺栓尾部梅花头拧断为终拧结束。未在终拧中拧掉梅花头的螺栓数不应大于该节点螺栓数的5%，对所有梅花头未拧掉的扭剪型高强度螺栓连接副应采用扭矩法或转角法进行终拧并做标记，且按本规程第6.3.1条的规定进行终拧质量检查。
检查数量：按节点数抽查10%，且不应少于10个节点，被抽查节点中梅花头未拧掉的扭剪型高强度螺栓连接副全数进行终拧扭矩检查。
检验方法：观察检查及按现行国家标准《钢结构工程施工质量验收标准》GB 50205执行。
[bookmark: OLE_LINK25]Ⅱ一般项目
6.3.3  高强度螺栓连接副的施拧顺序和初拧、终拧扭矩应满足设计要求并符合现行行业标准《钢结构高强度螺栓连接技术规程》JGJ82的规定。
检查数量：按全数检查。
检验方法：检查扭矩扳手标定记录和螺栓施工记录。
6.3.4  高强度螺栓连接副终拧后，螺栓丝扣外露应为2扣～3扣，其中允许有10%的螺栓丝扣外露1扣或4扣。
检查数量：按螺栓数抽查5%，且不应少于10个。
检验方法：观察检查。
6.3.5  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，摩擦面不应涂漆。
检查数量：全数检查。
检验方法：观察检查。
[bookmark: OLE_LINK31]6.3.6  高强度螺栓应能自由穿入螺栓孔，当不能自由穿入时，应用铰刀修正。修孔数量不应超过该节点螺栓数量的25%，扩孔后的孔径应满足现行国家标准《钢结构工程施工质量验收标准》GB 50205的相关要求。
检查数量：被扩螺栓孔全数检查。
检验方法：观察检查及用卡尺检查。
[bookmark: _Toc193892700]6.4  焊接工程
Ⅰ主控项目
6.4.1  焊接材料与母材的匹配应符合设计文件的要求及国家现行标准的规定。焊接材料在使用前，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。
6.4.2  持证焊工必须在其焊工合格证书规定的认可范围内施焊，严禁无证焊工施焊。
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。
6.4.3  首次采用的钢材、焊接材料、焊接方法、接头形式、焊接位置、焊后热处理制度以及焊接工艺参数、预热和后热措施等各种参数的组合条件，应在钢结构构件制作及安装施工之前按照规定程序进行焊接工艺评定，并制定焊接操作规程，焊接施工过程应遵守焊接操作规程规定。
检查数量：全数检查。
检验方法：检查焊接工艺评定报告，焊接操作规程，焊接过程参数测定、记录。
6.4.4  全部焊缝应进行外观检查。要求全焊透的一级、二级焊缝应进行内部缺陷无损检测，一级焊缝探伤比例应为100%，二级焊缝探伤比例应不低于20%。
检查数量：全数检查。
检验方法：观察检查或使用放大镜、焊缝量规和钢尺检查、渗透或磁粉探伤检查、超声波或射线探伤检查。
6.4.5  T形接头、十字形接头、角接接头等要求焊透的对接和角接组合焊缝，其加强焊脚尺寸hk不应小于t/4且不大于10mm，其允许偏差为0～4mm，t为焊件厚度。
检查数量：全数检查。
检验方法：观察检查，用焊缝量规抽查测量。
6.4.6  焊接质量抽样检验结果判定应符合以下规定：
1 除裂纹缺陷外，抽样检验的焊缝数不合格率小于2%时，该批验收合格；抽样检验的焊缝数不合格率大于5%时，该批验收不合格；抽样检验的焊缝数不合格率为2%~5%时，应按不少于2%探伤比例对其他未检焊缝进行抽检，且必须在原不合格部位两侧的焊缝延长线各增加一处，在所有抽检焊缝中不合格率不大于3%时，该批验收合格，大于3%时，该批验收不合格。
2 当检验有1处裂纹缺陷时，应加倍抽查，在加倍抽检焊缝中未再检查出裂纹缺陷时，该批验收合格；检验发现多处裂纹缺陷或加倍抽查又发现裂纹缺陷时，该批验收不合格，应对该批余下焊缝的全数进行检验。
3 批量验收不合格时，应对该批余下的全部焊缝进行检验。
Ⅱ一般项目
6.4.7  焊缝外观尺寸要求应符合现行国家标准《钢结构工程施工质量验收标准》GB 50205的相关要求。
检查数量：全数检查。
检验方法：用焊缝量规检查。
6.4.8  对于需要进行预热或后热的焊缝，其预热温度或后热温度应符合国家现行标准的规定或通过焊接工艺评定确定
检查数量：全数检查。
检验方法：检查预热或后热施工记录和焊接工艺评定报告。
[bookmark: _Toc193892701]6.5  钢-胶合木组件组装
[bookmark: _Hlk63427667]Ⅰ主控项目
6.5.1  钢-胶合木组件的构成形式、截面尺寸，应符合设计文件的规定。
检查数量：检验批全数。
检验方法：实物与设计文件对照、测量。
6.5.2  组件内部应有预防进水、存水的构造措施，组件内不应存水。
检查数量：全数检查。
检验方法：观察检查。
Ⅱ一般项目
[bookmark: _Hlk62813515][bookmark: _Hlk63422095][bookmark: _Hlk62814467][bookmark: _Hlk69376747]6.5.3  组件组装尺寸的允许偏差应符合表6.5.3的规定。
检查数量：全数检查。
检验方法：用钢尺和辅助量具实测。
[bookmark: _Hlk69131209]表6.5.3  组件组装尺寸的允许偏差（mm）
	项目
	允许偏差

	截面高度h
	-3.0

	截面宽度b
	-2.0

	截面垂直度△
	b/200，且不大于3.0

	长度
	±3.0

	对角线尺寸
	±3.0

	钢板与胶合木槽的间隙宽度
	2.0

	杆件轴线交点位移
	4.0



[bookmark: _Toc69394684][bookmark: _Toc180678094][bookmark: _Toc147739391][bookmark: _Toc180678172][bookmark: _Toc161391740][bookmark: _Toc180683015][bookmark: _Toc193892702][bookmark: _Hlk62821716][bookmark: _Hlk63423143][bookmark: _Toc180678097][bookmark: _Toc161391743][bookmark: _Toc180683018][bookmark: _Toc180678175][bookmark: _Toc147739394][bookmark: _Hlk62809244][bookmark: _Toc69394694][bookmark: _Toc174982510][bookmark: _Hlk62822294][bookmark: _Hlk69054219][bookmark: _Toc147739403][bookmark: _Toc69302282][bookmark: _Toc5897][bookmark: _Hlk63427620][bookmark: _Hlk69393346][bookmark: _Hlk69382274]7  钢-胶合木组合结构仿真模拟预拼装
[bookmark: _Toc180678095][bookmark: _Toc69394685][bookmark: _Toc180678173][bookmark: _Toc147739392][bookmark: _Toc193892703][bookmark: _Toc180683016][bookmark: _Toc161391741][bookmark: _Hlk69382661]7.1  一般规定
[bookmark: _Hlk69391371]7.1.1  本章可用于复杂钢-胶合木组合结构仿真模拟预拼装的质量验收。
[bookmark: _Hlk69382677]7.1.2  钢-胶合木组合结构仿真模拟预拼装可按卸载单元划分成若干个检验批。
7.1.3  采用计算机仿真模拟预拼装时，模拟的安装单元的外形尺寸应与实物几何尺寸相同。
[bookmark: _Toc161391742][bookmark: _Toc180678096][bookmark: _Toc180683017][bookmark: _Toc193892704][bookmark: _Toc180678174][bookmark: _Toc69394686][bookmark: _Toc147739393]7.2  仿真模拟预拼装
Ⅰ主控项目
[bookmark: _Hlk69383662][bookmark: _Hlk69391354][bookmark: _Hlk69383793]7.2.1  当采用计算机仿真模拟预拼装时，应采用经设计认可的相关软件，模拟构件或安装单元的外形尺寸应与实物几何尺寸相同。
检查数量：全数检查。
检验方法：检查证书等证明文件。
Ⅱ一般项目
7.2.2  钢-胶合木组合构件的各段安装单元组拼完成并验收合格后，应进行卸载单元或整体结构的计算机仿真预拼装，其允许偏差应符合表7.2.2的规定。
检查数量：按预拼装单元全数检查。
检验方法：采用三维设计软件，将各安装单元的实测三维坐标在计算机中模拟拼装形成单榀结构的轮廓模型，与深化设计的理论模型拟合比对。
[bookmark: _Hlk69806754]表7.2.2  仿真模拟预拼装的允许偏差（mm）
	项目
	允许偏差

	高度
	H/2000且不大于5.0

	总长度
	±5.0

	单元长度
	l/1500，且不大于5.0

	层板胶合木搭接竖向拼缝
	≤1.0

	接口截面错位
	3.0

	侧向弯曲矢高
	±5.0


注： H为构件高度；l为梁、桁架高度。 

[bookmark: _Toc193892705][bookmark: OLE_LINK38][bookmark: OLE_LINK37][bookmark: _Hlk69394346]8  钢-胶合木组合结构安装工程
[bookmark: _Toc193892706][bookmark: _Toc180678176][bookmark: _Toc161391744][bookmark: _Toc180678098][bookmark: _Toc147739395][bookmark: _Toc180683019][bookmark: _Toc69394688]8.1  一般规定
[bookmark: _Hlk69377251][bookmark: _Hlk69393447][bookmark: _Hlk69374776]8.1.1  本章适用于钢-胶合木组合结构安装工程的质量验收。
8.1.2  钢-胶合木组合结构安装工程可按变形缝、空间稳定单元或卸载单元等划分成一个或若干个检验批，也可按楼层或施工段等划分一个或若干个检验批。
8.1.3  钢-胶合木组合结构安装工程检验批应在原材料及构件进场验收和紧固件连接、防腐分项工程验收合格的基础上进行验收。   
[bookmark: _Hlk69376520]8.1.4  预应力拉索制作安装工程的检验批，可结合与其配套的钢-胶合木组合结构制作、安装分项工程检验批划分为若干个检验批。
8.1.5  预应力拉索安装应编制专项施工方案和相应的监测措施，并应经设计和监理认可。
[bookmark: _Toc161391745][bookmark: _Toc180683020][bookmark: _Toc69302277][bookmark: _Toc180678177][bookmark: _Toc180678099][bookmark: _Toc147739396][bookmark: _Toc31193][bookmark: _Toc69394689][bookmark: _Toc193892707]8.2  基础和地脚螺栓
[bookmark: _Hlk63419285]Ⅰ主控项目
[bookmark: _Hlk63431390][bookmark: _Hlk63350677]8.2.1  钢-胶合木组合结构及其支座定位轴线和标高的允许偏差应符合表8.2.1的规定，地脚螺栓的规格及紧固应满足设计要求。
[bookmark: _Hlk63418275][bookmark: _Hlk62809833]检查数量：全数检查。
[bookmark: _Hlk63350760]检验方法：用经纬仪和钢尺实测。
表8.2.1  定位轴线、基础上支座的定位轴线和标高的允许偏差（mm）
	项目
	允许偏差

	结构定位轴线
	l/20000且不大于2.0

	基础上支座的定位轴线
	Δ≤1.0

	基础上支座底标高
	±2.0


[bookmark: OLE_LINK32][bookmark: _Hlk63421807]注：l为结构长度或宽度（跨度）；Δ为支座的纵、横向轴线偏差值。
Ⅱ一般项目
[bookmark: _Hlk63350787]8.2.2  地脚螺栓尺寸的偏差应符合表8.2.2的规定。
[bookmark: _Hlk69383339]检查数量：全数检查。
检验方法：用钢尺实测。
表8.2.2  地脚螺栓尺寸的允许偏差（mm）
	螺栓直径
	项目

	
	螺栓外露长度
	螺栓螺纹长度

	d≤30
	0
+1.2d
	0
+1.2d

	[bookmark: _Toc69302278][bookmark: _Toc147739397][bookmark: _Toc11112][bookmark: _Toc69394690][bookmark: _Toc161391746][bookmark: _Hlk63429231][bookmark: _Hlk69134214]d＞30
	0
+1.0d
	0
+1.0d


[bookmark: _Toc193892708][bookmark: _Toc180678100][bookmark: _Toc180683021][bookmark: _Toc180678178]8.3  结构组拼与安装
[bookmark: _Hlk63427607]Ⅰ主控项目
8.3.1  钢-胶合木组合结构的结构形式、结构布置和构件截面尺寸应符合设计文件的规定。
检查数量：全数检查。
检验方法：实物与设计文件对照、钢尺检查，检查交接检验报告。
[bookmark: _Hlk69131135][bookmark: _Hlk63421420]8.3.2  钢-胶合木组合结构安装完成并卸载后应测量其位移变形值，且位移变形值不应超过设计要求。
检查数量：钢-胶合木组合结构变形测量点的位置和数量均由设计单位确定。
检验方法：用全站仪测量。
8.3.3  钢-胶合木组合结构安装单元对接处的允许偏差应符合表8.3.3的规定。
检查数量：全数检查。
检验方法：用钢尺、直角尺、塞尺现场实测。
表8.3.3  安装单元对接处的允许偏差（mm）
	项目
	允许偏差

	胶合木搭接竖向拼缝
	≤3.0

	接口截面错位
	3.0


8.3.4  同一结构层或同一设计标高异型构件标高允许偏差应为5mm。 
检查数量：按同类构件数抽查10%，且不应少于3件，每件不少于3个坐标点。
检查方法：用吊线、拉线、经纬仪和钢尺、全站仪现场实测。
8.3.5  钢-胶合木组合结构整体立面偏移和整体平面弯曲的允许偏差应符合表8.3.5的规定。
检查数量：对主要立面全面检查。
检查方法：采用经纬仪、全站仪等测量。
表8.3.5  钢-胶合木组合结构整体立面偏移和整体平面弯曲的允许偏差（mm）
	项目
	允许偏差

	结构的整体立面偏移
	H/1000，且不大于25.0

	结构的整体平面弯曲
	l/1500，且不大于50.0


注： H为高度；l为结构长度或宽度（跨度）。
Ⅱ一般项目
8.3.6  钢-胶合木组合结构需要拼装的安装单元宜在拼装胎架上进行拼装，以保证安装单元的形状和尺寸的准确性。钢-胶合木组合结构安装单元的允许偏差应符合表8.3.6的规定。
检查数量：全数检查。
检查方法：用钢尺和辅助量具实测。
[bookmark: _Hlk69135863][bookmark: _Hlk69387530][bookmark: _Hlk69136182]表8.3.6  安装单元的允许偏差（mm）
	项目
	允许偏差

	长度
	±5.0

	对角线尺寸
	±5.0

	胶合木搭接拼缝
	≤3.0

	截面垂直度△
	b/200，且不大于3.0

	杆件轴线交点位移
	4.0


8.3.7  构件轴线空间位置偏差不应大于10mm。
检查数量：按同类构件数抽查10%，且不应少于3件，每件不应少于3个坐标点。
检查方法：有吊线、拉线、经纬仪和钢尺、全站仪现场实测。
[bookmark: _Toc161391747][bookmark: _Toc180678101][bookmark: _Toc11913][bookmark: _Toc147739398][bookmark: _Toc180683022][bookmark: _Toc69302279][bookmark: _Hlk63433288][bookmark: _Toc180678179][bookmark: _Toc69394691][bookmark: _Hlk69290626]8.3.8  构件对接处截面的平面度偏差：截面边长l≤3m时，允许偏差2mm；截面边长l＞3m时，允许偏差不应大于l/1500.
检查数量：按同类构件数抽查10%，且不应少于3件。
检查方法：用吊线、拉线、水平尺和钢尺现场实测。
8.3.9  钢-胶合木组合结构总高度按设计标高进行控制，其允许偏差应符合表 8.3.9 的规定，具体控制方式在施工实施前确定。
检查数量：按标准构件数抽查10%，且不应少于4件。
检查方法：采用全站仪、水准仪和钢尺实测。
表8.3.9  钢-胶合木组合结构总高度的允许偏差（mm）
	项目
	允许偏差

	用设计标高控制安装
	H/1000，且不大于20.0
-H/1000，且不小于-20.0


[bookmark: _Hlk69388047]注：△h为每个构件长度的制造允许偏差；△z为每个构件长度受荷载后的压缩值；H为高度。
[bookmark: _Hlk69387867]8.3.10  连系梁安装应符合设计要求，其允许偏差应符合表8.3.10的规定。
检查数量：按构件数抽查10%，且不应少于3件。
检验方法：应符合表8.3.10的规定。
表8.3.10  檩条安装的允许偏差（mm）
	项目
	允许偏差
	检验方法

	檩条的间距
	±5.0
	用钢尺检查

	檩条的弯曲矢高
	[bookmark: _Hlk69395062]l/750，且不大于12.0
	用拉线和钢尺检查


注：l为檩条的长度。
[bookmark: _Hlk69388597][bookmark: _Hlk69389924]8.3.11  钢-胶合木组合结构安装完成后的允许偏差应符合表8.3.11的规定。
检查数量：全数检查。
检验方法：用钢尺、经纬仪和全站仪等实测。
表8.3.11  钢-胶合木组合结构安装的允许偏差（mm）
	项目
	允许偏差

	纵向、横向长度
	±l/2000，且不超过±40.0

	高度
	H/2000且不大于5.0

	跨中垂直度
	H/2000且不大于15.0

	侧向弯曲矢高
	±5.0

	支座中心偏移
	l/3000，且不大于30.0

	相邻支座高差
	l1/800，且不大于30.0

	支座最大高差
	30.0


[bookmark: _Hlk69389808]注：H为高度；l为纵向或横向长度；l 1为相邻支座距离。
8.3.12  钢-胶合木组合结构安装完成后，其节点及杆件表面应干净，不应有明显的疤痕、泥沙和污垢，胶合木杆件表面油漆应无破损、污染。
检查数量：全数检查。
检验方法：观察检查。
[bookmark: _Toc193892709][bookmark: _Toc69394692][bookmark: _Toc180683023][bookmark: _Toc69302280][bookmark: _Toc147739399][bookmark: _Toc180678102][bookmark: _Toc180678180][bookmark: _Toc5550][bookmark: _Toc161391748]8.4  拉索安装
Ⅰ主控项目
[bookmark: _Hlk69385861][bookmark: _Hlk63433483][bookmark: _Hlk63433525][bookmark: _Hlk63433586][bookmark: _Hlk63433835][bookmark: _Hlk63433917]8.4.1  钢索预应力施加方案，包括预应力施加顺序、分阶段张拉次数、各阶段张拉力和位移值等应满足设计要求。
检查数量：全数检查。
检验方法：检查施工方案，现场用钢尺、经纬仪、全站仪、测力仪或压力油表检验。
[bookmark: _Hlk63434108][bookmark: _Hlk63433949]8.4.2  内力测量调整后，拉索端锚具连接固定及保护措施应满足设计要求；拉索锚固长度、锚固螺纹旋合丝扣、螺母外侧露出丝扣等应满足表8.4.2的规定。
检查数量：全数检查。
检验方法：现场观察，用钢尺、卡尺检验。
表8.4.2  拉索端锚固连接构造要求
	项目
	连接构造要求

	锚固螺纹旋合丝扣
	旋合长度不应小于1.5d

	螺母外侧露出丝扣
	宜露出（2～3）扣


注：d为拉索直径。
Ⅱ一般项目
8.4.3  预应力施加完毕，拉索、锚具、销轴及其他连接件应无损伤。
检查数量：全数检查。

检验方法：观察检查。
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[bookmark: _Toc193892710][bookmark: _Hlk191907133][bookmark: _Toc180683030][bookmark: _Toc520980606][bookmark: _Toc180683034][bookmark: _Toc180678110][bookmark: _Toc407192626][bookmark: _Toc180678188][bookmark: _Toc47101597][bookmark: _Toc513713683][bookmark: _Hlk62821626][bookmark: _Toc69302275][bookmark: _Toc25136][bookmark: _Hlk69133641][bookmark: _Toc69394687][bookmark: _Hlk69372259][bookmark: _Hlk69381874]9  涂装工程
[bookmark: _Toc193892711]9.1  一般规定
9.1.1  本章适用于钢-胶合木组合结构中胶合木构件防腐、防虫和防火的施工；钢结构的油漆类防腐、金属热喷涂防腐、热浸镀锌防腐和防火涂料涂装等工程的施工质量验收。
9.1.2  胶合木构件防护工程和钢结构涂装工程的检验批可按工程规模及施工工艺安装的实际情况划分检验批。
9.1.3  胶合木构件应按设计文件选择防护涂料、防护面漆和防护工艺，并应由具有专业资质的企业进行施工。
9.1.4  胶合木构件防护涂料、防护面漆涂装应严格按照厂家提供的使用说明或工艺流程进行施工。经防护处理后的胶合木构件不宜再进行锯解、刨削等加工处理。确需作局部加工处理导致局部未被浸渍涂料、面漆的木材外露时，该部位的木材应用防护涂料和防护面漆进行修补。
9.1.5  防护涂料、防护面漆等药剂不得危害人畜安全，不得污染环境。
9.1.6  胶合木构件含水率应符合《木结构工程施工质量验收规范》GB50206的规定，应防止木材在运输、存放和施工过程中遭受雨淋和潮气。
[bookmark: _Toc193892712]9.2  胶合木构件防护
Ⅰ主控项目
9.2.1  胶合木构件的防护涂料和防护面漆处理应在加工厂内进行，并由专业工厂完成，涂层厚度应均匀，涂料和面漆的用量应执行防护涂料和防护面漆厂家说明书的规定值，且应有质量合格证书的证明文件。
检查数量：每检验批随机抽取3根构件。
检验方法：目测、检查厂家说明书和材料用量表。
9.2.2  胶合木构件的各项防护构造措施应符合设计要求及《木结构通用规范》GB 55005的规定。
检查数量：全数检查。
检验方法：对照实物、逐项检查。
9.2.3  胶合木构件中外露的钢构件及未作镀锌处理的金属连接件，应按设计文件的规定采取防腐措施。
检查数量：全数检查。
检验方法：对照实物与设计文件、逐项检查。
Ⅱ一般项目
9.2.4  当钢-胶合木组合结构工程中胶合木构件有外露、外观要求高、需油漆但显露木纹等要求时，施工时构件表面洞孔应采用封堵材料修补，并确保表面光滑平整。
检查数量：全数检查。
检验方法：目测。
9.2.5  经防护处理的胶合木构件，其防护层有损伤或因局部加工而造成防护层缺损时，应进行修补。
检查数量：全数检查。
检验方法：目测。
[bookmark: _Toc363][bookmark: _Toc13489][bookmark: _Toc4524][bookmark: _Toc180678184][bookmark: _Toc15743][bookmark: _Toc613][bookmark: _Toc29856][bookmark: _Toc180678106][bookmark: _Toc5770][bookmark: _Toc3801][bookmark: _Toc17974][bookmark: _Toc180683027][bookmark: _Toc193892713]9.3  钢构件防腐涂料涂装 
Ⅰ主控项目
[bookmark: _Hlk193877835]9.3.1  涂装前，钢材表面除锈等级应符合设计要求及国家现行标准规定。当设计无要求时，应符合表9.3.1的规定。处理后的钢材表面不应有焊渣、焊疤、灰尘、油污、水和毛刺等。 
检查数量：按构件数抽查10%， 且同类构件不应少于3件。 
检验方法：用铲刀检查和用现行国家标准《涂覆涂料前钢材表面处理表面清洁度的目视评定第1 部分：未涂覆过的钢材表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级》 GB/T 8923.1规定的图片对照观察检查。
表9.3.1  各种底漆或防锈漆要求最低的除锈等级
	涂料品种
	除锈等级

	油性酚醛、醇酸等底漆或防锈漆
	St3

	高氯化聚乙烯、氯化橡胶、氯磺化聚乙烯、环氧树脂、
聚氨酯等底漆或防锈漆
	Sa2.5

	无机富锌、有机硅、过氯乙烯等底漆
	Sa2.5


9.3.2  当设计要求或施工单位首次采用某涂料和涂装工艺时，应按《钢结构施工质量验收标准》GB 50205附录D的规定进行涂装工艺评定，评定结果应满足设计要求并符合国家现行标准的要求。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：检查涂装工艺评定报告。
9.3.3  钢构件防腐涂料、涂装遍数、涂层厚度均应符合设计和涂料产品说明书要求。当设计对涂层厚度无要求时，涂层干漆膜总厚度：室外应为150μm，室内应为125μm，其允许偏差-25μm。
检查数量：按构件数抽查10%，且同类构件不应少于3件。
检验方法：每个构件检测5处，每处数值为3个相距50mm测点涂层干漆膜厚度的平均值。
9.3.4  金属热喷涂涂层厚度应满足设计要求。 
检查数量：平整的表面每10㎡ 表面上的测量基准面数量不得少于3个，不规则的表面可适当增加基准面数量。 
检验方法：按现行国家标准《热喷涂涂层厚度的无损测量方法》GB/T 11374 的有关规定执行。 
[bookmark: OLE_LINK7]9.3.5  金属热喷涂涂层结合强度应符合现行国家标准《热喷涂 金属和其他无机覆盖层锌、铝及其合金》GB/T 9793 的有关规定。 
检查数量：每500㎡检测数量不得少于1次，且总检测数量不得少于3次。 
检查方法：按现行国家标准《热喷涂金属和其他无机覆盖锌、铝及其合金》GB/T 9793 的有关规定执行。 
9.3.6 当钢结构处于有腐蚀介质环境、外露或设计有要求时，应进行涂层附着力测试。在检测范围内，当涂层完整程度达到70%以上时，涂层附着力可认定为质量合格。 
检查数量：按构件数抽查1%， 且不应少于3件，每件测3处。 
[bookmark: _Hlk193876455]检验方法：按现行国家标准《漆膜附着力测定法》GB 1720或《色漆和清漆 漆膜的划格试验》 GB/T 9286 执行。  
Ⅱ一般项目
9.3.7 涂层应均匀，无明显皱皮、流坠、针眼和气泡等。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：观察检查。 
9.3.8 金属热喷涂涂层的外观应均匀一致，涂层不得有气孔、裸露母材的斑点、附着不牢的金属熔融颗粒、裂纹或影响使用寿命的其他缺陷。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：观察检查。 
9.3.9 涂装完成后，构件的标志、标记和编号应清晰完整。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：观察检查。 
[bookmark: _Toc8245][bookmark: _Toc6430][bookmark: _Toc4058][bookmark: _Toc21511][bookmark: _Toc4655][bookmark: _Toc4597][bookmark: _Toc180678107][bookmark: _Toc24876][bookmark: _Toc12630][bookmark: _Toc180678185][bookmark: _Toc180683028][bookmark: _Toc22594][bookmark: _Toc193892714]9.4  钢构件连接部位涂装及涂层缺陷修补
Ⅰ主控项目
9.4.1  在施工过程中，钢结构连接焊缝、紧固件及其连接节点的构件涂层被损伤的部位，应编制专项涂装修补工艺方案，且应满足设计和涂装工艺评定的要求。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：检查专项涂装修补工艺方案、涂装工艺评定和施工记录。
9.4.2  钢结构连接焊缝或临时焊缝、补焊部位，涂装前应清理焊渣、焊疤等污垢，钢材表面处理应满足设计要求。当设计无要求时，宜采用人工打磨处理，除锈等级不低于St3 。
检查数量：全数检查。   
检验方法：用现行国家标准《涂覆涂料前钢材表面处理表面清洁度的目视评定第1部分：未涂覆过的钢材表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级》GB/T 8923.1规定的图片对照观察检查。 
9.4.3  高强度螺栓连接部位，涂装前应按设计要求除锈、清理，当设计无要求时，宜采用人工除锈、清理，除锈等级不低于St3。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：用现行国家标准《涂覆涂料前钢材表面处理表面清洁度的目视评定第1部分：未涂覆过的钢材表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级》GB/T 8923.1规定的图片对照观察检查。 
9.4.4  构件涂层受损伤部位，修补前应清除已失效和损伤的涂层材料，根据损伤程度按照专项修补工艺进行涂层缺陷修补，修补后涂层质量应满足设计要求并符合本规程的规定。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：漆膜测厚仪和观察检查。 
Ⅱ一般项目
9.4.5  钢结构连接焊缝、紧固件及其连接节点，以及施工过程中构件涂层被损伤的部位，涂装或修补后的涂层外观质量应满足设计要求并符合本规程的规定。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：观察检查。 
[bookmark: _Toc4266][bookmark: _Toc180683029][bookmark: _Toc20976][bookmark: _Toc180678186][bookmark: _Toc31189][bookmark: _Toc26098][bookmark: _Toc1555][bookmark: _Toc28195][bookmark: _Toc29483][bookmark: _Toc193892715][bookmark: _Toc11023][bookmark: _Toc180678108][bookmark: _Toc16229]9.5  钢构件防火涂料涂装 
Ⅰ主控项目
9.5.1  防火涂料涂装前，钢材表面防腐涂装质量应满足设计要求并符合本规程的规定。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：检查防腐涂装验收记录。 
9.5.2  防火涂料粘结强度、抗压强度应符合现行国家标准《钢结构防火涂料》GB 14907 的规定。 
检查数量：每使用100t 或不足100t 膨胀型防火涂料应抽检一次粘结强度；每使用500t或不足 500t非膨胀型防火涂料应抽检一次粘结强度和抗压强度。 
检验方法：检查复检报告。 
9.5.3 膨胀型防火涂料的涂层厚度应符合耐火极限的设计要求。非膨胀型防火涂料的涂层厚度，80%及以上面积应符合耐火极限的设计要求，且最薄处不应低于设计要求的85%。
检查数量：按同类构件数抽查10%，且均不应少于3件。
检验方法：按《钢结构施工质量验收标准》GB 50205执行。 
9.5.4  超薄型防火涂料涂层表面不应出现裂纹；薄涂型防火涂料涂层表面裂纹宽度不应大于 0. 5mm；厚涂型防火涂料涂层表面裂纹宽度不应大于1.0mm 
检查数量：按同类构件数抽查 10%， 且均不应少于3件。 
检验方法：观察和用尺量检查。 
Ⅱ一般项目
9.5.5  防火涂料涂装基层不应有油污、灰尘和泥砂等污垢。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：观察检查。 
9.5.6  防火涂料不应有误涂、漏涂，涂层应闭合，无脱层、空鼓、明显凹陷、粉化松散和浮浆、乳突等缺陷。 
检查数量：全数检查。 
检验方法：观察检查。
[bookmark: _Toc193892716]10  钢-胶合木组合结构分部竣工验收
[bookmark: _Hlk68791984][bookmark: _Hlk62568217][bookmark: _Hlk68789881]10.0.1  钢-胶合木组合结构作为主体结构工程之一应按子分部工程竣工验收；当主体结构工程均为钢-胶合木组合结构时应按分部工程竣工验收。大型钢-胶合木组合结构工程可划分成若干个子分部工程进行竣工验收。
10.0.2  钢-胶合木组合结构分部工程有关安全及功能的检验和见证检测项目应按本规程附录A执行。
10.0.3  钢-胶合木组合结构分部工程有关观感质量检验应按本规程附录B执行。
10.0.4  钢-胶合木组合结构分部工程合格质量标准应符合下列规定：
1  各分项质量均应符合合格质量标准；
2  质量控制资料和文件应完整；
3  有关安全及功能的检验和见证检测结果应满足本规程相应合格质量标准的要求；
4  有关观感质量应满足本规程相应合格质量标准的要求。
10.0.5  钢-胶合木组合结构分部工程竣工验收时，应提供下列文件和记录：
1  钢-胶合木组合结构工程竣工图纸及相关设计文件；
2  施工现场质量管理检查记录；
3  有关安全及功能的检验和见证检测项目检查记录；
4  有关观感质量检验项目检查记录；
[bookmark: _Hlk69808498]5  分部工程所含各分项工程质量验收记录；
6  分项工程所含各检验批质量验收记录；
7  隐蔽工程检验项目检查验收记录；
8  原材料、成品质量合格证明文件，中文产品标志及性能检测报告；
9  不合格项的处理记录及验收记录；
10  重大质量、技术问题实施方案及验收记录；
11  其他有关文件和记录。
10.0.6  钢-胶合木组合结构工程质量验收记录应符合下列规定：
1  施工现场质量管理检查记录可按现行国家标准《建筑工程施工质量验收统一标准》GB 50300的规定进行；
2  钢-胶合木组合结构分项工程的划分应符合表10.0.6的规定。
表10.0.6  钢-胶合木组合结构分项工程划分表
	序号
	分项工程

	1
	高强度螺栓连接

	2
	组件连接及组装工程

	3
	钢零件及钢部件加工

	4
	仿真模拟预拼装

	5
	钢-胶合木组合结构安装

	6
	钢结构防腐涂料涂装

	7
	钢结构防火涂料涂装

	8
	胶合木构件防护

	9
	预应力拉索


3  分项工程检验批质量验收记录可按本规程附录C中表C.0.1～C.0.10进行；
4  分项工程验收记录可按现行国家标准《建筑工程施工质量验收统一标准》GB 50300的有关规定执行；
5  分部（子分部）工程验收记录可按现行国家标准《建筑工程施工质量验收统一标准》GB 50300的有关规定执行。
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[bookmark: _Toc193892717][bookmark: _Toc147739407][bookmark: _Toc180683031][bookmark: _Toc161391754][bookmark: _Hlk68679347]附录A  钢-胶合木组合结构工程有关安全及功能
[bookmark: _Toc193892718]的检验和见证检测项目
表A  钢-胶合木组合结构分部工程安全及功能的检验和见证检测项目
	项次
	项目
	基本要求
	检验方法及要求

	1
	见证取样送样
检测
	钢材复验
	  1.由监理工程师或业主方代表见证取样送样；
  2.由满足相应要求的检测机构进行检测并出具检测报告
	GB50205附录A

	
	
	高强度螺栓连接副复验
	
	GB50205附录B

	
	
	胶合木构件抗弯验证试验
	
	第4.2.3条

	
	
	自攻螺钉复验
	
	第4.8.4条

	2 

	现场见证
检测
	焊缝无损探伤检测
	1.由监理工程师或业主方代表指定抽样样本，见证检测过程；
  2. 由施工单位质检人员或由其委托的检测机构进行检测
	第6.4.4条 

	
	
	焊缝外观质量
	
	第6.4.6条 

	
	
	焊缝外观尺寸
	
	第6.4.5条
第6.4.7条  

	
	
	高强度螺栓终拧质量
	
	第6.3.2条
第6.3.3条

	
	
	基础和支座安装
	
	第8.2.1条

	
	
	钢材表面处理
	
	第9.3.1条

	
	
	涂料附着力
	
	第9.3.6条

	
	
	防腐涂层厚度
	
	第9.3.3条

	
	
	防火涂层厚度
	
	第9.5.3条

	
	
	 胶合木构件防护处理
	
	第9.2.1条

	
	
	结构整体安装精度
	
	第8.3.11条





[bookmark: _Toc180683032][bookmark: _Toc161391755][bookmark: _Toc147739408]
[bookmark: _Toc193892719][bookmark: _Hlk68685199]附录B  钢-胶合木组合结构工程有关观感质量检查项目
表B  钢-胶合木组合结构分部工程观感质量检查项目
	[bookmark: _Toc68794967][bookmark: _Toc69394705][bookmark: _Toc20801][bookmark: _Toc69302293]项次
	[bookmark: _Toc68794968]项目
	[bookmark: _Toc68794969]抽检数量
	[bookmark: _Toc68794970]检验方法及要求

	[bookmark: _Toc68794972]1
	[bookmark: _Toc68794973]钢部件防腐涂层表面
	随机抽取3个轴线结构构件
	第9.3.7条
第9.3.8条

	[bookmark: _Toc68794977]2
	[bookmark: _Toc68794978]钢部件防火涂层表面
	随机抽取3个轴线结构构件
	第9.5.4条
第9.5.6条

	[bookmark: _Toc68794982]3
	[bookmark: _Toc68794983]胶合木结构表面
	随机抽取3个轴线结构构件
	GB50206第3.0.5条


[bookmark: _Toc180683033][bookmark: _Toc147739409][bookmark: _Toc161391756]
[bookmark: _Toc193892720][bookmark: _Hlk68693822]附录C  钢-胶合木组合结构分项工程检验批质量验收记录表
[bookmark: _Hlk68697276]钢-胶合木组合结构分项工程检验批质量验收应按表C.0.1～表C.0.9进行记录。
表C.0.1  钢-胶合木组合结构（高强度螺栓连接）分项工程检验批质量验收记录
编号：      
	单位（子单位）
工程名称
	　
	分部（子分部）工程名称
	
	分项工程
名称
	

	施工单位
	
	项目负责人
	
	检验批容量
	　

	分包单位
	　
	分包单位项目
负责人
	　
	检验批部位
	　

	施工依据
	
	验收依据
	《钢-胶合木组合结构工程施工质量验收规程》

	验收项目
	设计要求及标准规定
	最小/实际
抽样数量
	检查记录
	检查
结果

	主控项目
	1
	成品进场
	第4.8.1条
	
	　
	　

	
	2
	扭矩系数或轴力复验
	第4.8.2条
	
	
	

	
	3
	螺栓连接处表面处理及除锈等级
	第6.3.1条
	
	
	

	
	4
	终拧扭矩
	第6.3.2条
第6.3.3条
	
	
	

	一般项目
	1
	成品包装
	第4.8.5条
	
	　
	　

	
	2
	施拧顺序和初拧、终拧扭矩
	第6.3.4条
	
	
	

	
	3
	螺栓丝扣外露
	第6.3.5条
	
	　
	　

	
	4
	连接摩擦面外观
	第6.3.6条
	
	
	

	
	5
	扩孔
	第6.3.7条
	
	
	

	施工单位
检查结果
	　
　
	专业工长：

	
	
	项目专业质量检查员：

	
	
	年  月  日

	监理单位
验收结论
	　
　
	专业监理工程师：　

	
	
	年  月  日




表C.0.2  钢-胶合木组合结构（组件连接及组装工程）分项工程检验批质量验收记录
[bookmark: _Hlk68698141]编号：    
	单位（子单位）工程名称
	　
	分部（子分部）工程名称
	
	分项工程名称
	

	施工单位
	
	项目负责人
	
	检验批容量
	　

	分包单位
	　
	分包单位项目
负责人
	　
	检验批部位
	　

	施工依据
	
	验收依据
	《钢-胶合木组合结构工程施工质量验收规程》

	验收项目
	设计要求及标准规定
	最小/实际
抽样数量
	检查记录
	检查
结果

	主控项目
	1
	成品进场
	第4.8.3条
	
	　
	　

	
	2
	焊接材料进场
	第4.7.1条
	
	
	

	
	3
	[bookmark: _Hlk69312809]自攻螺钉复验
	第4.8.4条
	
	　
	　

	
	4
	焊接材料复验
	第4.7.2条
	
	
	

	
	5
	紧固件类别、规格、数量、匹配及间距
	第6.2.1条
第6.2.2条
	　
　
	
	

	一般项目
	1
	成品进场
	第4.8.6条
	
	　
	　

	
	2
	焊接材料外观
	第4.7.2条
	
	
	

	
	3
	紧固及外观
	第6.2.4条
第6.2.5条
	
	
	

	施工单位
检查结果
	
	专业工长：

	
	
	项目专业质量检查员：

	
	
	年  月  日

	监理单位
验收结论
	
	专业监理工程师：　

	
	
	年  月  日




表C.0.3  钢-胶合木组合结构（钢零件及钢部件加工）分项工程检验批质量验收记录
编号：    
	[bookmark: _Hlk69391749]单位（子单位）
工程名称
	　
	分部（子分部）工程名称
	
	分项工程
名称
	

	施工单位
	
	项目负责人
	
	检验批容量
	　

	分包单位
	　
	分包单位项目
负责人
	　
	检验批部位
	　

	施工依据
	
	验收依据
	《钢-胶合木组合结构工程施工质量验收规程》

	验收项目
	设计要求及标准规定
	最小/实际
抽样数量
	检查记录
	检查
结果

	主控项目
	1
	材料进场
	第4.3.1条、第4.4.1条、
第4.6.1条、
	
	　
	　

	
	2
	钢材复验
	第4.3.2条、第4.4.2条、
第4.5.2条
	
	
	

	
	3
	切面质量
	第5.3.1条
	
	
	

	
	4
	矫正和成型
	第5.4.1条、第5.4.2条
	
	
	

	
	5
	边缘加工
	第5.5.1条
	
	
	

	
	6
	制孔
	第5.7.1条
	
	
	

	
	7
	节点探伤
	第5.6.1条
	
	
	

	一般项目
	1
	材料规格尺寸
	第4.3.2条、第4.6.4条、第4.4.3条
	
	　
	　

	
	2
	钢材表面质量
	第4.3.4条、第4.6.5条、第4.4.4条、第4.4.5条、第5.6.2条、第5.6.5条
	
	
	

	
	3
	切割精度
	第5.3.2条、第5.3.3条
	
	
	

	
	4
	矫正质量
	第5.4.3条、第5.4.4条、第5.4.5条、第5.4.6条、第5.4.7条、第5.6.5条
	
	　
	　

	
	5
	边缘加工精度
	第5.5.2条、第5.5.3条、第5.5.4条
	
	
	

	
	6
	制孔精度
	第5.6.3条、第5.7.2条
	
	
	

	施工单位
检查结果
	　
　
	专业工长：

	
	
	项目专业质量检查员：

	
	
	年  月  日

	监理单位
验收结论
	　
　
	专业监理工程师：　

	
	
	年  月  日


   

表C.0.4  钢-胶合木组合结构（仿真模拟预拼装）分项工程检验批质量验收记录
编号：      
	单位（子单位）
工程名称
	　
	分部（子分部）工程名称
	
	分项工程
名称
	

	施工单位
	
	项目负责人
	
	检验批容量
	　

	分包单位
	　
	分包单位项目
负责人
	　
	检验批部位
	　

	施工依据
	
	验收依据
	《钢-胶合木组合结构工程施工质量验收规程》

	验收项目
	设计要求及标准规定
	最小/实际
抽样数量
	检查记录
	检查
结果

	主控项目
	1
	仿真模拟
	第7.2.1条
	
	　
	　

	一般项目
	1
	仿真模拟
	第7.2.2条
	
	　
	　

	施工单位
检查结果
	　
　
	专业工长：

	
	
	项目专业质量检查员：

	
	
	年  月  日

	监理单位
验收结论
	　
　
	专业监理工程师：　

	
	
	年  月  日




表C.0.5  钢-胶合木组合结构（钢-胶合木组合结构安装）分项工程检验批质量验收记录
编号：    
	单位（子单位）
工程名称
	　
	分部（子分部）工程名称
	
	分项工程
名称
	

	施工单位
	
	项目负责人
	
	检验批容量
	　

	分包单位
	　
	分包单位项目负责人
	　
	检验批部位
	　

	施工依据
	
	验收依据
	《钢-胶合木组合结构工程施工质量验收规程》

	验收项目
	设计要求及标准规定
	最小/实际
抽样数量
	检查记录
	检查
结果

	主控项目
	1
	基础验收
	第8.2.1条
	
	　
	　

	
	2
	结构形式、结构布置和构件

截面尺寸
	第8.3.1条
	
	　
	　

	
	3
	结构位移变形
	第8.3.2条
	
	　
	　

	
	4
	构件与节点对接处的偏差


差
	第8.3.3条
	
	
	

	
	5
	构件标高偏差
	第8.3.4条
	
	
	

	
	6
	整体立面偏移和平面弯曲偏差

弯曲的允许偏差
	第8.3.5条
	
	
	

	一般项目
	1
	地脚螺栓精度
	第8.2.2条
	
	　
	　

	
	2
	安装单元允许偏差
	第8.3.6条
	
	　
	　

	
	3
	构件轴线空间位置偏差
	第8.3.7条
	
	　
	　

	
	4
	构件对接处截面的平面度偏差
	第8.3.8条
	
	
	

	
	5
	总高度偏差
	第8.3.9条
	
	
	

	
	6
	连系梁安装偏差
	第8.3.10条
	
	
	

	
	7
	安装完成后的允许偏差
	第8.3.11条
	
	
	

	施工单位
检查结果
	　
　
	专业工长：

	
	
	项目专业质量检查员：

	
	
	年  月  日

	监理单位
验收结论
	　
　
	专业监理工程师：　

	
	
	年  月  日



表C.0.6  钢-胶合木组合结构（钢部件防腐涂料涂装）分项工程检验批质量验收记录
编号:    
	单位（子单位）
工程名称
	　
	分部（子分部）工程名称
	
	分项工程
名称
	

	施工单位
	
	项目负责人
	
	检验批容量
	　

	分包单位
	　
	分包单位项目负责人
	　
	检验批部位
	　

	施工依据
	
	验收依据
	《钢-胶合木组合结构工程施工质量验收规程》

	验收项目
	设计要求及标准规定
	最小/实际
抽样数量
	检查记录
	检查
结果

	主控项目
	1
	产品进场
	第4.9.2条
	
	　
	　

	
	2
	
表面处理


	第9.3.1条
第9.4.2条
第9.4.3条





	
	　
	　

	
	3
	涂层厚度
	第9.3.2条
第9.3.3条
第9.3.4条
第9.4.1条
第9.4.4条


	
	　
	　

	一般项目
	1
	产品进场
	第4.9.4条
	
	　
	　

	
	2
	表面质量
	第9.3.7条
第9.3.8条
第9.4.5条
	
	　
	　

	
	3
	附着力测试
	第9.3.6条
	
	　
	　

	
	4
	标志
	第9.3.9条
	
	
	

	施工单位
检查结果
	　
　
	专业工长：

	
	
	项目专业质量检查员：

	
	
	年  月  日

	监理单位
验收结论
	　
　
	专业监理工程师：　

	
	
	年  月  日




表C.0.7  钢-胶合木组合结构（钢部件防火涂料涂装）分项工程检验批质量验收记录
编号：    
	单位（子单位）
工程名称
	　
	分部（子分部）工程名称
	
	分项工程
名称
	

	施工单位
	
	项目负责人
	
	检验批容量
	　

	分包单位
	　
	分包单位项目负责人
	　
	检验批部位
	　

	施工依据
	
	验收依据
	《钢-胶合木组合结构工程施工质量验收规程》

	验收项目
	设计要求及标准规定
	最小/实际
抽样数量
	检查记录
	检查
结果

	主控项目
	1
	产品进场
	第4.9.3条
	
	　
	　

	
	2
	涂装基层验收
截面尺寸
	第9.5.1条





	
	　
	　

	
	3
	强度试验
	第9.5.2条

	
	　
	　

	
	4
	涂层厚度
	第9.5.3条
	
	
	

	
	5
	表面裂纹
	第9.5.4条
	
	
	

	一般项目
	1
	产品进场
	第4.9.4条
	
	　
	　

	
	2
	基层表面
	第9.5.5条
	
	　
	　

	
	3
	涂层表面质量
	第9.5.6条
	
	　
	　

	施工单位
检查结果
	　
　
	专业工长：

	
	
	项目专业质量检查员：

	
	
	年  月  日

	监理单位
验收结论
	　
　
	专业监理工程师：　

	
	
	年  月  日




表C.0.8  钢-胶合木组合结构（胶合木构件防护）分项工程检验批质量验收记录
编号：    
	单位（子单位）
工程名称
	　
	分部（子分部）工程名称
	
	分项工程
名称
	

	施工单位
	
	项目负责人
	
	检验批容量
	　

	分包单位
	　
	分包单位项目负责人
	　
	检验批部位
	　

	施工依据
	
	验收依据
	《钢-胶合木组合结构工程施工质量验收规程》

	验收项目
	设计要求及标准规定
	最小/实际
抽样数量
	检查记录
	检查
结果

	主控项目
	1
	胶合木防护
	第9.2.1条
	
	　
	　

	
	2
	防腐构造
截面尺寸
	第9.2.2条





	
	　
	　

	
	3
	外露金属构件
	第9.2.3条

	
	　
	　

	一般项目
	1
	木构件表面质量
	第9.2.4条
	
	　
	　

	
	2
	防护层修补
	第9.2.5条
	
	　
	　

	施工单位
检查结果
	　
　
	专业工长：

	
	
	项目专业质量检查员：

	
	
	年  月  日

	监理单位
验收结论
	　
　
	专业监理工程师：　

	
	
	年  月  日




表C.0.9  钢-胶合木组合结构（预应力拉索）分项工程检验批质量验收记录
编号:    
	单位（子单位）
工程名称
	　
	分部（子分部）工程名称
	
	分项工程
名称
	

	施工单位
	
	项目负责人
	
	检验批容量
	　

	分包单位
	　
	分包单位项目负责人
	　
	检验批部位
	　

	施工依据
	
	验收依据
	《钢-胶合木组合结构工程施工质量验收规程》

	验收项目
	设计要求及标准规定
	最小/实际
抽样数量
	检查记录
	检查
结果

	主控项目
	1
	成品进场
	第4.5.5条
第4.10.1条
	
	　
	　

	
	2
	拉索制作
	第4.5.6条
	
	
	

	
	3
	拉索安装
	第8.4.1条
	
	
	

	一般项目
	1
	拉索材料
	第4.5.7条
	
	　
	　

	
	2
	拉索制作
	第4.5.14条
	
	　
	　

	
	3
	拉索安装
	第8.4.3条
	
	　
	　

	施工单位
检查结果
	　
　
	专业工长：

	
	
	项目专业质量检查员：

	
	
	年  月  日

	监理单位
验收结论
	　
　
	专业监理工程师：　

	
	
	年  月  日



[bookmark: _Toc193892721]本规程用词说明
1  为了便于在执行本规程条文时区别对待，对于要求严格程度不同的用词说明如下：
[bookmark: OLE_LINK40]1）表示很严格，非这样做不可的用词：
正面词采用“必须”，反面词采用“严禁”；
2）表示严格，在正常情况下均应这样做的用词： 
正面词采用“应”，反面词采用“不应”或“不得”；
3）表示允许稍有选择，在条件许可时，首先应该这样做的词： 
正面词采用“宜”，反面词采用“不宜”；
4）表示有选择，在一定条件下可以这样做的，采用“可”。 
2  条文中指明应按其他有关标准执行的写法为：“应符合……的规定”或“应按……执行”。

[bookmark: _Toc180678111][bookmark: _Toc193892722][bookmark: _Toc180678189][bookmark: _Toc180683035]引用标准名录
[bookmark: _Hlk192764579]1  《钢结构设计标准》                                                 GB 50017
2  《钢结构工程施工质量验收标准》                                     GB 50205
3  《木结构工程施工质量验收规范》                                     GB 50206
4  《建筑工程施工质量验收统一标准》                                   GB 50300
5  《钢结构工程施工规范》                                             GB 50755
6  《木结构通用规范》                                                 GB 55005
7  《钢结构通用规范》                                                 GB 55006
[bookmark: OLE_LINK44]8  《漆膜附着力测定法》                                                GB 1720
9  《紧固件机械性能螺栓、螺钉和螺柱》                               GB/T 3098.1
10 《锻轧钢棒超声检测方法》                                          GB/T 4162
11 《铸钢件超声探测第1部分：一般用途铸钢件》                       GB/T 7233.1
12 《铸钢件超声探测第2部分：高承压铸钢件》                         GB/T 7233.2
[bookmark: _Hlk63329204][bookmark: _Hlk63329259]13 《涂覆涂料前表面处理 表面清洁度的目视评定  第1部分：未涂覆过的钢材表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级》                      GB/T 8923.1
14 《色漆和清漆 漆膜的划格试验》                                     GB/T 9286
15 《热喷涂 金属和其他无机覆盖层锌、铝及其合金》                     GB/T 9793
16 《热喷涂涂层厚度的无损测量方法》                                 GB/T 11374
17 《预应力筋锚具、夹具和连接器》                                   GB/T 14370
18 《钢结构防火涂料》                                                 GB 14907
19 《斜拉桥用热挤聚乙烯高强钢丝拉索》                               GB/T 18365
[bookmark: _Hlk69713935]20 《锌-5%铝-混合稀土合金镀层钢丝、钢绞线》                         GB/T 20492
[bookmark: OLE_LINK30]21 《钢结构高强度螺栓连接技术规程》                                     JGJ 82
[bookmark: OLE_LINK33]22 《预应力筋用锚具、夹具和连接器应用技术规程》                         JGJ 85
23 《锻钢件磁粉检验》                                                JB/T 8468
24 《镀锌钢绞线》                                                    YB/T 5004
[bookmark: OLE_LINK45]25 《塑料护套半平行钢丝拉索》                                          CJ 3058
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[bookmark: _Toc193892725]3  基本规定
3.0.1  施工单位应进行图纸会审并根据图纸编制施工组织设计和施工方案。施工单位应组织施工技术交底和安全技术交底，施工操作人员应理解技术要点和安全注意事项。钢-胶合木组合结构工程施工时应采取保证各施工阶段的结构承载力和稳定性的措施。
3.0.2  钢-胶合木组合结构工程施工质量验收所使用的计量器具应是根据计量法规定的、定期检验合格，且保证在检定有效期内使用。钢-胶合木组合结构工程相关试验、检测项目应由具有相应资质的检测机构进行，制作单位可委托具有制作所在地中国计量认证（CMA）或中国合格评定国家认可委员会（CNAS）认证的检测机构检测，建设单位可委托工程所在地具有建设行业主管部门资质的检测机构进行。

[bookmark: _Toc193892726][bookmark: _Toc193884866]4  原材料及成品验收
[bookmark: _Toc193884867][bookmark: _Toc193892727]4.1  一般规定
4.1.1  国外木产品和金属连接件是工业化生产的产品，应有产品标识。进口胶合木产品标识的内容应包括生产厂家、树种、强度等级和认证机构名称等。
4.1.2  钢-胶合木组合结构工程所用的主要材料、零（部）件、成品件、标准件等产品其验收批的划分除考虑各分项工程检验批划分外，还应考虑出厂批次及材料规格。
1  从国际市场进口木材和木产品，是发展我国木结构的重要途径。考虑目前国际市场胶合木加工厂家月产量及工程规模，同一生产厂家的同品种、同规格、同批次的木结构进场检验批容量宜为
300m³，
3  零（部）件、成品件、标准件的检验批容量主要考虑高强度螺栓连接副应符合《钢结构高强度螺栓连接技术规程》JGJ 82规定，其进场验收属于复验，作为复验的最大批量不宜超过2个出厂检验批，且不宜超过6000套。
4  钢-胶合木组合结构新颖性和独特性突出，个别工程材料进场量按照上述的检验批划分，存在一定的难度，此时可以参照1~3的规定，按照本条进行管理。
[bookmark: _Toc193892728][bookmark: _Toc193884868]4.2  胶合木
Ⅰ主控项目
4.2.1  胶合木结构的结构形式、结构布置和构件尺寸是否符合设计文件规定，是影响结构安全的第一要素，因此本条把进口胶合木截面尺寸的控制作为主控项目。
4.2.2  胶合木的树种、强度等级和组坯方式，是影响结构安全的第二要素，是不允许出现偏差的项目，应重点控制。胶合质量直接影响胶合木受弯构件的工作性能，检查胶缝完整性和层板指接强度检验合格报告，是证明胶合木质量可靠的重要依据。
4.2.3  胶合木构件的抗弯试验受实验器材和实验方式的限制，具体的构件尺寸和抗弯试验的方法可与设计单位及试验单位协商确定。
4.2.4  胶合木弧形构件在制作时需将层板在机器上加压预弯，待胶固结后，撤去压力，达到所需弧度。在这一制作过程中，层板会产生残余应力，影响构件的强度。层板越厚，残余应力越大。因此本条对层板的厚度提出明确要求。
4.2.5  胶合木构件制作完成后，生产厂家应采取措施，避免产品受潮，本条规定是为保证构件不受潮，从而保证工程质量。在胶合木构件开箱时检验平均含水率。
4.2.6  胶合木结构中连接节点的施工质量是影响结构安全的要素之一，因而是控制施工质量的关键之一，不允许出现偏差。连接中避开漏胶胶缝，是为避免有缺陷的胶缝。
Ⅱ一般项目
4.2.8  胶合木构件制作偏差应在小拼单元组装前检查验收，以便及时更换达不到质量要求的构件或局部修正。
[bookmark: _Toc193884869][bookmark: _Toc193892729]4.3  钢板
Ⅱ一般项目
4.3.2  钢板的厚度、规格、尺寸是影响承载力的主要因素，进场验收时重点抽查钢板厚度和规格尺寸是必要的。
[bookmark: _Toc193884870][bookmark: _Toc193892730]4.5  拉索、锚具
Ⅰ主控项目
4.5.1  在材料质量证明文件中应注明结构的使用年限、钢材、索杆和锚具材料的牌号和强度等级连接材料的型号和材料的性能，化学成分附加保证项目等。

[bookmark: _Toc193884871][bookmark: _Toc193892731]4.7  焊接材料
Ⅰ主控项目
4.7.2  由于不同生产批号的焊接材料，质量往往存在一定的差异，本条对焊接材料进行复验做出了明确规定。该复验应为见证取样送样检验项目。
Ⅱ一般项目
4.7.3  焊条、焊剂保管不当，容易受潮，不仅影响操作的工艺性能，而且会对接头的理化性能造成不利影响。对于外观不符合要求的焊接材料，不应在工程中采用。
[bookmark: _Toc193884872][bookmark: _Toc193892732]4.8  连接材料
Ⅰ主控项目
4.8.1  高强度大六角螺栓连接副的扭矩系数是影响高强度螺栓连接质量最主要的因素，也是施工的重要依据，因此要求生产厂家在出厂前进行检验，且出具检验报告，施工单位应在使用前及产品质量保证期内及时复验，该复验应为见证取样送样检验项目。
Ⅱ一般项目
4.8.4  高强度大六角头螺栓连接副的生产厂家是按出厂批号包装供货和提供产品质量证明书的，在储存、运输、施工过程中，应严格按批号存放、使用。不同批号的螺栓、螺母、垫圈不得混杂使用。高强度螺栓连接副的表面经特殊处理，在使用前尽可能地保持其出厂状态，以免扭矩系数发生变化。
4.8.5  钢-胶合木组合结构工程所涉及的其他材料原则上都要通过进场验收检验。
[bookmark: _Toc193884873][bookmark: _Toc193892733]4.9  防护及涂装材料
Ⅱ一般项目
4.9.4  本节涂料的进场验收除检查资料文件外，还要开桶抽查。开桶抽查除检查涂料结皮、结块、凝胶等现象外，还要与质量证明文件对照实物的型号、名称、颜色及有效期等验。
[bookmark: _Toc193884874][bookmark: _Toc193892734]4.10  成品及其他
4.10.2  钢-胶合木组合结构工程所涉及的其他材料原则上都要通过进场验收检验。

[bookmark: _Toc193884875][bookmark: _Toc193892735]5  胶合木构件及钢零部件加工
[bookmark: _Toc193884876][bookmark: _Toc193892736]5.1  一般规定
5.1.2  在我国，胶合木一度可在施工现场制作，这种做法显然不能保证产品质量。现代胶合木对层板及制作工艺都有严格要求，只适宜在工厂制作。进场的是胶合木产品或已加工完成的构件。本条强调胶合木构件应由有资质的专业生产厂家制作，旨在保证产品质量。
[bookmark: _Toc193892737][bookmark: _Toc193884877]5.2  胶合木构件加工
Ⅰ主控项目
5.2.1  胶合木构件的常见结构形式包括框架、刚架、拱以及空间结构等形式。胶合木构件的结构形式、结构布置和构件尺寸是否符合设计文件规定，是影响结构安全的第一要素。
[bookmark: _Toc193892738][bookmark: _Toc193884878]5.3  钢材切割
Ⅰ主控项目
5.3.1  钢材切割面或剪切面应无裂纹、夹渣、分层和大于 1mm的缺棱。这些缺陷在气割后都能较明显地暴露出来，一般观察（用放大镜）检查即可．但有特殊要求的气割面或剪切时则不然，除观察外，必要时应采用渗透、磁粉或超声波探伤检查。 
Ⅱ一般项目
5.3.2  切割中气割的允许偏差值是根据热切割的专业标准，并结合有关截面尺寸及缺口深度的限制提出的。 
[bookmark: _Toc193884879][bookmark: _Toc193892739]5.4  钢材矫正和成型
Ⅰ主控项目
5.4.1  对冷矫正和冷弯曲的最低环境温度进行限制，是为了保证钢材在低温情况下受到外力时不致产生冷脆断裂。在低温下钢材受外力而脆断要比冲孔和剪切加工时而断裂更敏感，故环境温度限制较严。
5.4.2  火焰加热矫正温度超过900℃， 材质会下降；800℃～ 900℃ 是热塑性变形的理想温度；低于600℃矫正效果不大。
Ⅱ一般项目
5.4.3  钢材和零件在矫正过程中，矫正设备和吊运都有可能对表面产生影响。本条按照钢材表面缺陷的允许程序规定了划痕深度不得大于0.5mm， 且深度不应大于该钢材厚度允许负偏差的1/2， 以保证表面质量。
5.4.5  冷矫正和冷弯的最小曲率半径和最大弯曲矢高的规定是根据钢材的特性、工艺的可行性以及成形后外观质量的限制提出的。
5.4.6  本条对钢材矫正成型后的允许偏差值做了规定，除钢板的局部平面度外，对其他指标的允许偏差做了较严格的规定。
[bookmark: _Toc193884880][bookmark: _Toc193892740]5.5  钢材边缘加工
Ⅰ主控项目
5.5.1  为消除切割对主体钢材造成的冷作硬化和热影响等不利影响，使边缘加工达到设计规范。
Ⅱ一般项目
5.5.2  本条保留了相邻两夹角和加工面垂直度的质量指标，以控制零件外形满足组装、拼装和受力的要求，加工边直线度的偏差不得与尺寸偏差叠加。
[bookmark: _Toc193884881][bookmark: _Toc193892741]5.6  铸钢件加工 
Ⅰ主控项目
5.6.1  铸钢件与其他构件连接的部位，即主、支管管口的焊接坡口周围150mm 区域，耳板上销轴连接孔四周150mm 区域以及其他各种需连接的部位周围150mm 范围内均应进行100% 超声波检测（如长度不足150mm，则全长检测），确保连接部位的质量达到现行国家标准和设计要求。 
Ⅱ一般项目
5.6.2  铸钢件与其他构件的连接面，为保证焊接质量，要求焊前进行打磨处理，其表面粗糙度不应大于 25μm 。对于连接孔、轴的机械加工表面，表面粗糙度不应大于12.5μm。
5.6.3  表5.6.3中的“轴（外圆）直径”是指伸入钢管（或）孔中的铸钢件（外圆）的直径尺寸。
[bookmark: _Hlk193876663][bookmark: OLE_LINK10]5.7.1  本条为了与现行国家标准《钢结构设计标准》GB 50017 一致，保证加工质量，对A、B级螺栓孔的质量做了规定。根据现行国家标准《紧固件公差 螺栓、螺钉、螺柱和螺母》GB/T 3103.1 的规定，产品等级分为A、B、C三级，为了便于操作和严格控制，对螺栓孔直径 10～18、 18～30、 30～50 三个级别的偏差值做了规定。
[bookmark: _Hlk193876643]条文中是根据现行国家标准《产品几何技术规范 （GPS） 面结构 轮廓法 表面粗糙度参数及其数值》 GB/T 1031 确定的。
A、B级螺栓孔的精度偏差和孔壁表面粗糙度是指先钻小孔，组装后绞孔或铣孔应达到的质量标准。
C级螺栓孔包括普通螺栓孔和高强度螺栓孔。 
本条文同样适用于销轴制孔，在设计说明中有特别说明和要求的应按照设计要求执行。


[bookmark: _Toc193884882][bookmark: _Toc193892742]6  钢-胶合木组件连接及组装工程
[bookmark: _Toc193884883][bookmark: _Toc193892743]6.2  普通紧固件连接
Ⅰ主控项目

6.2.3  当螺栓连接节点采用普通螺栓连接时，对螺栓质量有疑义或设计有要求的应按现行国家标准《钢结构工程施工质量验收标准》GB 50205的要求做螺栓实物最小拉力荷载复验。
[bookmark: OLE_LINK43]钢-胶合木组合结构工程的栓接连接节点采用普通螺栓连接时，螺栓的精度为C级（粗制）螺栓，与其相配合的孔为Ⅱ类孔。常用的规格为M16、M18、M20、M22、M24、M27，符合现行国家标准《六角头螺栓 C级》GB/T 5780和《六角头螺栓 全螺纹 C级》GB/T 5781的规定。
[bookmark: _Toc193884884][bookmark: _Toc193892744]6.3  高强度螺栓连接
Ⅰ主控项目
6.3.1  涂层摩擦面仍需进行钢材表面处理，表面除锈处理应达到设计要求。高强度螺栓连接摩擦面采用热喷铝、镀锌、喷锌、有机富锌及其他底漆处理，其涂层摩擦面的抗滑移系数值需有可靠依据。无机富锌漆可依据现行国家标准《钢结构设计标准》GB 50017的有关规定。近几年对涂层摩擦面做了一些研究工作，有的应用于工程获得良好效果。防滑防锈硅酸锌漆涂层已在铁路桥梁中广泛应用，效果很好。锌加底漆（Z1GA）属新型富锌类底漆，其锌颗粒较小。国内外试验结果表明，抗滑移系数值取0.45是可靠的。同济大学试验结果表明聚氨酯富锌底漆或醇酸铁红底漆抗滑移系数平均值在0.2左右，取0.15有足够可靠度。
6.3.2  高强度螺栓终拧1h后，螺栓预拉力的损失大部分已完成，在随后一两天内，损失趋于平稳，当超过一个月后，损失就会停止，但在外界环境影响下，螺栓扭矩系数会发生变化，影响检查结果的准确性。为了统一和便于操作，本条规定检查时间统一在1h后、48h内完成。
Ⅱ一般项目
6.3.4  高强度螺栓初拧、终拧的目的是为了使摩擦面能密贴，且螺栓受力均匀，对大型节点强调安装顺序是防止节点中螺栓预拉力损失不均，影响连接的刚度。

[bookmark: _Toc193892745][bookmark: _Toc193884885]8  钢-胶合木组合结构安装工程
[bookmark: _Toc193892746][bookmark: _Toc193884886]8.2  基础和地脚螺栓
Ⅰ主控项目
8.2.1  钢-胶合木组合结构的定位轴线与基础的标高等直接影响到结构的安装质量，故应给予高度重视。
Ⅱ一般项目
8.2.2  螺栓的外露长度和螺纹长度的偏差和螺栓直径相关，且不允许有负偏差。
[bookmark: _Toc193892747][bookmark: _Toc193884887]8.3  结构组拼与安装
Ⅰ主控项目
8.3.1  钢-胶合木组合结构的结构形式、结构布置和构件尺寸是否符合设计文件规定，是影响结构安全的第一要素。
8.3.2  钢-胶合木组合结构位移变形值应根据结构类型与受力情况选择X、Y和Z中的某几个方向观测或者全部观测。钢-胶合木组合结构控制点的位移变形值是对设计和施工质量的综合反映，必须测量并记录存档。
Ⅱ一般项目
8.3.10  连系梁指联系结构构件或独立受力单元之间的梁。
[bookmark: _Toc193884888][bookmark: _Toc193892748]8.4  拉索安装
Ⅰ主控项目
8.4.1  在预应力拉索张拉前，宜对预应力钢-胶合木组合结构所涉及的整体结构模型进行张拉计算，模拟施工过程的各个阶段进行分析，应使各个张拉阶段的内力及变形均在规定的结构安全工作范围内，并依次确定合理的预应力施加方案。

[bookmark: _Toc193884889][bookmark: _Toc193892749]9  涂装工程
[bookmark: _Toc193884890][bookmark: _Toc193892750]9.1  一般规定
9.1.6  胶合木构件可采用电测法测定。
[bookmark: _Toc193884891][bookmark: _Toc193892751]9.2  胶合木构件防护
Ⅰ主控项目
9.2.1  使用不同的防护涂料和防护面漆达到相同的耐火效果，要求有不同的涂层厚度，故涂层厚度不应小于防护涂料和防护面漆厂家经当地消防行政主管部门核准的说明书中所规定的值。
Ⅱ一般项目
9.2.4  木材所显露出的纹理，具有自然美，形成雅致的装饰面。本条按照设计要求相当于室内装饰要求。
[bookmark: _Toc193884892][bookmark: _Toc193892752][bookmark: OLE_LINK12]9.3  钢构件防腐涂料涂装 
Ⅰ主控项目
9.3.1  钢结构除锈应采用喷射除锈作为首选的除锈方法，而手工和动力工具除锈仅作为喷射除锈的补充手段。
9.3.6  涂层附着力是反映涂装质量的综合性指标，其测试方法简单易行，故增加该项检查以便综合评价整个涂装工程质量。
Ⅱ一般项目
9.3.9  钢结构防腐涂装完成后，构件的标识、标记和编号应清晰完整，对于重大构件应标注重量和起吊位置，要求全数检查。
[bookmark: _Toc193892753][bookmark: _Toc193884893]9.4  钢构件连接部位涂装及涂层缺陷修补
Ⅰ主控项目
9.4.1  钢结构现场连接焊缝、紧固件及其连接节点部位，以及因施工过程中构件涂层被损伤部位的防腐作业不同于加工制作过程中的防腐作业，同时连接节点区域的防腐可以有效提高钢结构的耐久性。 
[bookmark: _Toc193884894][bookmark: _Toc193892754]9.5  钢构件防火涂料涂装 
Ⅰ主控项目
9.5.1  防火涂料涂装前先检查结构主体施工是否满足设计和相关标准的要求，隐蔽验收资料是否齐全 
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