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前 言
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中华人民共和国建筑工业行业标准

门式刚架轻型房屋钢构件

范围

本标准规定了门式刚架轻型房屋钢构件的代号 要求 试验方法 检验规则 标志 包装 运输和储存

等

本标准适用于一般工业与民用建筑的门式刚架轻型房屋钢结构构件 类似钢构件可参照使用 本

标准未规定的 应按国家现行有关标准规定执行

引用标准

下列标准所包含的条文 通过在本标准中引用而构成为本标准的条文 本标准出版时 所示版本均

为有效 所有标准都会被修订 使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性

钢的化学分析用试样取样法及成品化学成分允许偏差

金属拉伸试验法

金属夏比缺口冲击试验方法

碳素结构钢

钢结构用高强度大六角头螺栓 大六角螺母 垫圈与技术条件

低合金高强度结构钢

钢及钢产品 力学性能试验取样位置及试样制备

紧固件机械性能 螺栓 螺钉和螺栓

钢结构用扭剪型高强度螺栓连接副 技术条件

碳钢焊条

低合金钢焊条

埋弧焊用碳钢焊丝和焊剂

冷弯型钢技术条件

气体保护电弧焊用碳钢 低合金钢焊丝

钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级

建筑用压型钢板

钢结构工程施工质量验收规范

一 建筑钢结构焊接规程

钢结构高强度螺栓连接的设计 施工及验收规程

金属面硬质聚氨酯夹芯板

金属面岩棉 矿渣棉夹芯板

钢结构防火涂料应用技术规程

门式刚架轻型房屋钢结构技术规程
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编号（1，2，……）

跨度或长度

名称代号
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代号和型号

代号

刚架 刚架柱 刚架梁

托梁 模条 墙梁

刚性檩条 屋脊檩条 水平支撑

柱间支撑 刚性系杆 压型金属板

山墙柱 斜拉条 门边柱

门上梁 隅撑 拉条

撑杆 桁架 复合板

型号

示例

跨度为 的门式刚架 其编号为 号 表示为

要求

产品应按照国家规定由具有相应设计资质等级的单位设计 并经主管部门审查批准的设计图及技

术文件进行选料和加工制作

材料要求

本产品应根据设计图样要求的钢材牌号和质量等级选料 若采用 牌号钢材 应符合国家

现行 标准 的规定 采用 牌号钢材 应符合国家现行标准 的规定

当采用其他牌号的结构钢时 应符合相应的国家现行标准规定

当采用进口材料时 除必须经商检外 还应进行复检 复检结果应符合供货国 生产国 相应标准规

定

手工焊接用的焊条应符合 或 的规定

埋弧焊用碳钢焊丝和焊剂 应符合 的规定

二氧化碳气体保护焊用的焊丝 应符合 的规定

焊接材料型号的选择 应与主体金属强度相匹配 当两种不同钢材相连接时 在保证可焊性的

前提下 宜采用与低强度钢材相适应的焊接材料

高强度大六角头螺栓 螺母 垫圈应符合 的规定

普通螺栓应符合 的规定

檩条和墙梁根据设计图样要求选取 若选用冷弯型钢 应符合 的规定

压型金属板根据设计图样要求选用 应符合 的规定 若采用夹芯板则应符合

的规定

外观要求

焊缝外观要求见表
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表 焊缝外观要求

焊缝质量等级 一级 二级 三级

未焊满 不允许
且 每 焊缝内缺

陷总长

且 每 焊缝内缺陷

总长

咬边 不允许
连续长度 且焊缝两侧咬边总长

焊缝总长
且 长度不限

裂纹 不允许 不允许 不允许

飞溅 清除干净 清除干净 清除干净

接头不良 不允许
缺口深度 且 每米焊缝不

得超过一处

缺口深度 且 每米焊缝不得超

过一处

焊瘤 不允许 不允许 不允许

表面夹渣 不允许 不允许 深度 长度 且

表面气孔 不允许 不允许
每 焊缝内允许直径 且 个气

孔 孔距 倍孔径

角焊缝厚度不足
且 每 焊缝内缺陷

总长

注 为连接处较薄的板厚

钢构件外观要求

门式刚架的钢柱和钢梁 若因运输条件限制而需分段时 应尽量减少分段 并置于受力有利位置 避

开檩条 墙梁和隅撑连接处 拼装节点宜采用螺栓连接

钢构件外观要求无明显弯曲变形 翼缘板 端部边缘平直 翼缘表面和腹板表面不应有明显的凹凸

面 损伤和划痕 圆钢做的支撑无折弯 焊瘤 油污 泥砂 毛刺等

高强度螺栓连接处摩擦面的处理方法应和产品加工图样要求的抗滑移系数相适应 摩擦面应保持

平直 摩擦面内不得有飞边 毛刺及污损等

涂装干燥后 外观色泽应均匀一致 表面应平整光滑 无流挂 起皱 露底 气泡 针孔 龟裂 脱落和

粘有脏物

允许偏差

螺栓孔允许偏差见表 和表 孔壁表面粗糙度不大于

钢构件焊接应按 的规定执行 焊接加工件及焊缝允许偏差 见表 表 和表

组装构件允许偏差见表 和表

檩条允许偏差见表 结构见图

钢构件在焊接后产生超过允许偏差范围的变形应给予矫正 钢构件的变形矫正可采用机械的

或加热的方法

表 级螺栓孔的允许偏差

项 目 允许偏差

直径 十

圆度

垂直度 且不大于
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表 螺栓孔距的允许偏差

项目

允许偏差

同一组内任意两孔间距离

相邻两组的端孔间距离

表 焊接连接拼装的允许偏差

项目 允许偏差 图例

边缘高差 且不大于

对接

间隙

手工焊 气体保护焊

埋弧焊

搭接长度

顶接缝隙

端接头错位 或短缺

表 非熔透组合焊缝和角焊缝外形尺寸的允许偏差

项目 示意图
允许偏差

焊脚尺寸

角焊缝余高
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表 对接焊缝和组合焊缝的外形尺寸及允许偏差

项目
质量标准

一 二级 三级
示意图

对接焊缝余高

对接焊缝错边
但不

得大于

但不

得大于

熔透的组合焊缝

焊脚尺寸

表 钢柱外形尺寸允许偏差

项目 允许偏差 图例

柱底面到柱端与斜梁连接的最上

一个安装孔的距离

柱底面到牛腿支承面距离

受力托板表面到第一个安装孔的

距离

牛腿面的翘曲

柱身扭转 牛腿处

其他处

柱截面的宽度和高度

翼缘板对腹板的垂直度 连接处

其他处

柱脚底板平面度

柱脚螺栓孔中心对柱轴线的距离
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表 焊接实腹梁允许偏差

项目 允许偏差 图例

端板倾斜度

端板上靠近梁中心线第一个螺栓

孔距离

梁上翼缘中点偏离梁中心线

梁下翼缘中点到封板边孔距离

端板外角孔中心到梁中心距

离

端板弯曲度

翼缘板倾斜度
连接处

其他处

梁截面的宽度和高度
十

腹板平面度

腹板偏离翼缘中心线

侧弯矢高

扭曲

梁长度

注 为端板高度

为梁的高度
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表 檩条和墙梁允许偏差

项目 符号 允许偏差

截面高度

翼缘宽度

斜卷边或直角卷边长度

翼缘不平度

斜卷边角度

腹板孔中心至构件中线距离

腹板孔中心至构件中线距离

翼缘孔中心至构件中心距离

翼缘孔中心至腹板外缘距离

同一组内腹板横向孔间距离

同一组内腹板纵向孔间距离

两端螺栓群中心距离

构件的长度
时

时

弯曲度

最小厚度 按所用钢带的相应标准规定

压型金属板允许偏差见表

表 压型金属板允许偏差

项 目 允许偏差

波距

波高
压型钢板

压型铝板

侧向弯曲
在测量长度

的范围内

压型钢板

压型铝板

压型金属板

的覆盖宽度

压型钢板

压型铝板

板长

冲孔位置偏差

折弯面夹角
边缘折弯面夹角

其他折弯面夹角

板边线与肋中心线平行度

厚度 按所用原板材相应标准规定

注 为板的长度
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图

钢构件的预拼装

钢构件预拼装可按钢构件检验批的划分原则划分为若干个检验批

钢构件预拼装所用的支凳或平台应测量找平 预拼装时不应用大锤锤击 检查时应拆除全部临

时固定和拉紧装置

钢构件预拼装主要是高强度螺栓和普通螺栓连接的多层板叠 应采用试孔器进行检查 当采用

比公称直径小 的试孔器检查时 每组孔的通过率不应小于 当采用比螺栓公称直径大

的试孔器检查时 通过率应为 钢构件预拼装允许偏差见表

表 钢构件预拼装允许偏差

构件类型 项 目 允许偏差

柱

预拼装单元总长

预拼装单元总长 且

接口错边

梁

跨度最外两端安装孔或两端支承面最外

侧距离

接口错位

拱度
设计要求起拱

设计未要求起拱

注 表中 为柱的总长度 为梁的长度
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性能要求

门式刚架的梁柱拼装节点和斜梁分段连接节点应满足承载力要求和正常的使用功能 达到设计

图样的要求 拼装节点的高强度螺栓连接应符合 的规定

门式刚架的梁柱翼缘板和腹板与端板的连接焊缝 应根据产品加工图样要求的焊缝质量等级选

择相应的焊接工艺进行施焊 产品加工图样没有标明对接焊缝质量等级要求时 与端板连接的焊缝和

板的拼接焊缝可按二级焊缝施焊

产品加工图样中 对 型接头不要求全熔透 且腹板厚度不大于 时 可在焊接工艺条件评

定合格的情况下 对承受静荷载和间接承受动力荷载 非露天结构和无强腐蚀性结构构件 可采用自动

或半自动埋弧焊接单面角焊缝 但钢柱的底板和梁端端板及钢牛腿不得采用单面角焊缝 单面角焊缝

参数含义见图 有关参数见表

表 单面角焊缝有关参数

腹板厚度 焊脚最小尺寸 焊缝厚度 根部熔深

当产品应用于环境温度低于 地区时 焊接接头 型缺口冲击韧度 应符合相关规范要

求

高强度螺栓摩擦型连接处摩擦面的抗滑移系数最小值应符合设计图样要求

防腐和防火要求

钢构件表面的除锈方法和除锈等级 应按产品加工图样要求执行 当产品加工图样无要求时 除

锈方法可采用动力工具除锈 除锈等级可按 等级处理

除锈方法和除锈等级与涂料的选择应相适应 具体见表

图

表 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

高氯化聚乙烯 氯化橡胶 氯磺化聚乙烯 环氧树脂 聚氨脂等底漆或防锈漆

无机富锌 有机硅 过氯乙烯等底漆

涂料 涂装遍数 涂层厚度均应符合产品加工图样要求 当设计对涂层厚度无要求时 涂层干漆

膜总厚度 室外应为 室内应为 其允许偏差为 涂装由加工和制作单位共同承

担时 每遍涂层干漆膜厚度的允许偏差为PDF 文件使用 "pdfFactory Pro" 试用版本创建           www.fineprint.com.cn
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涂装时的环境温度和相对湿度 应符合涂料产品说明书的要求 当产品说明书无要求时 环境温

度宜在 之间 相对湿度不应大于 钢构件表面有结露时不得涂装 若遇下雨 雪和大风天

气 应停止涂装 涂装后 内不得淋雨

镀锌檩条宜采用热浸镀锌钢板成型 双面镀锌量不宜小于 压型金属板的涂层材料及

厚度等按设计图样执行 当设计图样无要求时 应在供需合同中商定

钢构件的耐火极限和防火涂料 应按产品加工图样要求执行 防火涂料应符合 的规定

试验方法

材料试验

钢材在使用前进行抽样复验方法应符合下列规定

钢材化学成分取样方法和化学成分分析允许偏差按 规定

钢材的拉伸试验按 规定进行 取样方法按 规定

试验结果应符合相应的钢材技术条件标准规定

高强度螺栓材料经处理后的常温冲击韧性试验按 规定进行 取样方法按 规

定 其结果应符合标准要求

外观检验

钢构件外观检验按本标准 有关要求进行 检验器具应定期标定

焊缝外观检验按焊缝质量等级可采用放大镜 焊缝量规 游标卡尺和钢尺等检验

钢构件几何尺寸及形位偏差 可采用形位公差测量仪和钢直尺等检测

高强度螺栓几何尺寸及形位偏差 可采用螺纹量规和光滑极限量规 游标卡尺 套模检测等

油漆涂层厚度的检验 可采用干漆膜厚度测量仪检验

焊缝探伤

焊缝无损探伤方法按 规定进行探伤 焊缝质量等级探伤比例见表

经探伤检验不合格的焊缝 除需将不合格部位的焊缝返修外 尚需加倍进行复检 当复检仍不合

格时 应将该焊缝进行百分之百探伤检查

表 焊缝质量等级

焊缝量等级 一级 二级 三级

内部缺陷超声波探伤

评定等级

检验等级 级 级

探伤比例

注 探伤比例的计数方法 对同一类型的焊缝 工厂制作焊缝按每条焊缝计算百分比 现场安装焊缝按每一接头

焊缝累计长度计算百分比 且探伤长度不小于 当焊缝长度不足 时 应不少于一条焊缝

性能试验

高强度螺栓连接副应及时检验其螺栓楔负载 螺母保证荷载 螺母及垫圈硬度 连接副的扭矩系

数平均值和标准偏差 检验结果应符合 或 有关规定 合格后方准使用

高强度螺栓抗滑移系数检验的试验方法如示意图 所示型式 试验方法按 附录 进

行 试件与所代表的钢构件应同一工程 同一种材质 同一摩擦面处理工艺 同批制作 使用同一性能等

级 同一直径的高强度螺栓连接副
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示意图

单面角焊缝抗剪承载力试验方法如示意图 试件为 形截面翼缘与腹板用单面角焊缝 加劲

肋与腹板用双面角焊缝连接 试件与所代表钢构件应为同一材质 同样厚度

钢柱与钢梁拼装节点承载力试验方法如示意图 钢梁与钢梁连接节点承载力试验方法如示意

图

压型金属板承载力试验方法如示意图

示意图

示意图
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示意图

检验规则

检验分类

检验分类为出厂检验和型式检验

出厂检验

产品出厂检验应经制造厂质量检验部门检验合格后并附合格证明书方准出厂

检验项目

产品的外观质量按 规定进行检验

产品的允许偏差按 规定进行检验

产品的防腐要求按 规定进行检验

零部件样本应从提交检查批件中随机抽取 检查批可以按交货验收的同一型号产品作为一批

每批产品抽检 且不应少于三件 对于连续生产的同一型号产品 可由制造厂质量检验部门分批检

验 但每批不能大于 件

判定规则 按 进行检验时 如有一项不符合标准要求 可对同批产品加倍抽样 对不合格

项目进行复检 若复检符合标准要求 则判定为合格产品 若仍有不合格项目 则判定该批产品为不合格

产品

判定为不合格产品的焊接件 返修不宜超过二次 经返修后的产品 应按规定标准逐一检查 若

检查均符合标准要求 可判定为合格产品

钢构件出厂时 应提交下列资料

产品合格证

制作中对技术问题处理的协议文件

钢材 连接材料和涂料的质量证明书活试验报告

焊接工艺评定报告

当采用摩擦型高强度螺栓时要提交高强度螺栓摩擦面抗滑移系数试验报告 焊缝无损探伤报告
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主要构件验收记录

预拼装记录

型式检验

型式检验的条件 有下列情况之一时 应进行型式检验

新产品试制定型鉴定

正常生产后 如结构 材料 工艺有较大改变 可能影响产品性能时

正常生产时 每隔两年检验一次

产品停产一年后 恢复生产时

国家质量监督机构提出进行型式检验要求时

型式检验项目 按本标准要求的全部内容逐项检验

型式检验的样本 应从批量产品中随机抽样 尚无形成批量产品时 在试生产过程中随机抽样

但破坏试验的样本不少于 件

标志 包装 运输和储存

标志

在产品上或包装上应有标志 如无法在产品上或包装上作出标志时 可用说明书形式提供 产品标

志包括

产品名称 型号 商标或标记

产品的主要参数和质量等级标志

制造厂名 制造日期

包装

按运输部门规定执行 不同构件分类包装 零件和较小部件应按品种装箱 包装部分应随带装箱清

单及有关文件

运输和储存

运输过程以及装卸过程要防止构件变形 损伤

面板如用汽车运输 横向每包之间应用垫木作固定 以免在运输中发生碰撞 松动 翻倒等造成

损坏

产品储存应按不同规格 不同型式和不同类型分别按编号顺序存放 存放场地要防止潮湿及侵

蚀介质的侵害
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