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装配式钢结构住宅-钢支撑通用技术要求
1　 范围

本标准规定了装配式钢结构住宅用钢支撑的术语和定义、分类和标记、材料、要求、试验方法、检验规则及标识、出厂文件、防护、堆放和运输。

本标准适用于装配式钢结构住宅用钢支撑的生产和检验。

2　 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

GB/T 288.1  金属材料 拉伸试验 第1部分：室温试验方法

GB/T 229  金属材料 夏比摆锤冲击试验方法

GB/T 232  金属材料 弯曲试验方法

GB/T 700  碳素结构钢

GB/T 706  热轧型钢

GB/T 1591  低合金高强度结构钢

GB/T 2101  型钢验收、包装、标志及质量证明书的一般规定

GB/T 2975  钢及钢产品 力学性能试验取样位置及试样制备

GB/T 3323  金属熔化焊焊接接头射线照相

GB/T 5117  非合金钢及细晶粒钢焊条

GB/T 5118  热强钢焊条

GB/T 5293  埋弧焊用碳钢焊丝和焊剂

GB/T 5313  厚度方向性能钢板

GB/T 6728  结构用冷弯空心型钢尺寸、外形、重量及允许偏差

GB/T 8110  气体保护电弧焊用碳钢、低合金钢焊丝

GB/T 9286  色漆和清漆 漆膜的划格试验

GB/T 11263  热轧H型钢和剖分T型钢

GB/T 11345  焊缝无损检测 超声检测 技术、检测等级和评定

GB 14907  钢结构防火涂料

GB/T 19879  建筑结构用钢板

GB/T 26951  焊缝无损检测 磁粉检测 

GB/T 26952  焊缝无损检测 焊缝磁粉检测 验收等级

GB/T 26953  焊缝无损检测 焊缝渗透检测 验收等级

GB 50016  建筑设计防火规范

GB 50017  钢结构设计规范

GB 50205  钢结构工程施工质量验收规范

GB 50661  钢结构焊接规范

CECS300  钢结构钢材选用与检验技术规程

JG/T 137  结构用高频焊接薄壁H型钢

JG/T 178  建筑结构用冷弯矩形钢管

JG/T 224  建筑用钢结构防腐涂料

JGJ/T 251  建筑钢结构防腐蚀技术规程

YB 3301  焊接H型钢
3　 术语和定义
下列术语及定义适用于本标准。

钢支撑  steel brace 

由钢板、型材制造，用于装配式钢结构住宅的支撑。
4　 分类和标记
4.1　 分类
4.1.1　 按照成型方式不同，钢支撑可分为热轧钢支撑、焊接钢支撑、冷成型钢支撑。

4.1.2　 如图1所示，按照截面不同，钢支撑可以分为H型、箱形、圆管形钢支撑,其截面推荐表见附录A。             
[image: image1.emf]


热轧H型            焊接H型                箱形           圆管形
注1： H—截面高度； B—截面宽度；tw—H型腹板厚度；tf—H型翼缘厚度； D—圆管形直径；t—箱形、圆管形壁厚。
图1 钢支撑截面形式
4.2　 标记
[image: image2.png]oz
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示例1： 设计序号为01的H型钢支撑，标记为GZC-H-01。
5　 材料
5.1　 原材料
5.1.1　 应根据设计/施工图要求的钢材牌号和质量等级选材。
—— 采用热轧型钢时，技术要求应符合GB/T 706的规定；
—— 采用Q235牌号钢材时，技术要求应符合GB/T 700的规定；
—— 采用Q345、Q390、Q420、Q460牌号钢材时，技术要求应符合GB/T 1591的规定；
—— 当采用耐火、耐候、耐低温、抗震、高强等特殊要求的其它牌号的钢材时，技术要求应符合相应的国家现行标准规定。

5.1.2　 钢材的复验根据5.1.1不同牌号钢材应符合相关国家标准的规定。

5.1.3　 钢支撑优先采用热轧型材。当没有相应尺寸规格型材时，钢支撑原材料为相应牌号钢板拼制。冷成型型材与管材除所用原料板材的性能与技术条件应符合相关规定外，其成型后型材与管材的性能与技术条件尚应符合相应标准的规定。
5.2　 焊接材料
5.2.1　 焊材应按强度、性能与母材相匹配的原则选用。当不同强度的钢材连接时，可选用与低强度钢材相适应的焊接材料。焊接材料与钢材的匹配关系应符合GB 50661的规定。
—— 手工电弧焊接用焊条应符合GB/T 5117或GB/T 5118的规定；
—— 二氧化碳气体保护焊接用焊丝应符合GB/T 8110的规定；
—— 埋弧焊用碳钢焊丝和焊剂应符合GB/T 5293的规定。

5.2.2　 焊材应由生产厂提供熔敷金属化学成分、性能鉴定资料及指导性施焊参数。被焊母材有冲击性能要求时，熔敷金属的冲击功不应低于母材的规定值。
5.3　 涂料

5.3.1　 应根据设计要求选用合适的防腐及防火涂料。涂料宜选用有可靠工程经验的、经证明耐腐蚀性适用于腐蚀性物质成分的产品，并应采用环保型产品。当选用新产品时应进行技术和经济论证。防腐蚀涂装同一配套中的底漆、中间漆和面漆应具有良好的相容性，且宜选用同一厂家的产品。
5.3.2　 防腐涂料应符合JG/T 224 和JGJ/T 251的规定。

5.3.3　 防火涂料应符合GB 14907和GB 50016的规定。

6　 要求

6.1　 一般要求

6.1.1　 制造单位应根据审查通过的设计编制产品加工图，并按图纸进行选料和加工制作。制造单位需要对设计进行修改时，应经原设计单位同意并签署文件后方可实施。

6.1.2　 外购材料应按相关标准经检验合格后方可使用。

6.2　 力学性能

6.2.1　 材料的屈服强度、抗拉强度、伸长率、弯曲性能、冲击韧性（夏比V型缺口）应符合相关标准的规定。
——采用Q235牌号钢材时，应符合GB/T 700的规定；
——采用Q345、Q390、Q420、Q460牌号钢材时，应符合GB/T 1591的规定。
6.2.2　 当设计有钢板厚度方向性能要求时，应符合GB/T 5313的规定。
6.3　 外观要求

表1　 钢支撑外观要求

	序号
	项目
	技术要求

	1
	表面裂纹、损伤、锈蚀
	不得有裂纹，损伤、锈蚀深度≤0.5mm

	2
	表面毛刺、油污、脏污
	不允许

	3
	油漆露底、起皱、龟裂、脱落、气泡、流挂
	不允许

	4
	其它明显变形
	不允许


6.4　 允许偏差 
表2　 钢支撑允许偏差
	项目（mm）
	允许偏差（mm）
	图例

	支撑长度偏差
	L≤10000
	±3.0
	 [image: image3.emf]



	
	L＞10000
	±4.0
	

	支撑截面尺寸偏差
	h≤400
	±2.0
	 [image: image4.emf]



	
	400＜h＜800
	±h/200
	

	
	h≥800
	±4.0
	

	翼缘板垂直度
	b≤400
	3.0
	[image: image5.emf]



	
	b＞400
	5.0
	

	
	接合部分
	B/200

且不应大于1.5
	


表2　钢支撑允许偏差  （续）
	项目（mm）
	允许偏差（mm）
	图例

	腹板中心线偏移
	接合部分
	1.5
	[image: image6.emf]



	
	其他部分
	3.0
	

	支撑的扭曲度
	6h/1000,

且不应大于5.0
	 [image: image7.emf]



	支撑端部刨平面之间

的距离偏差∆[image: image9.png]



	-4.0~+2.0
	[image: image10.emf]



	支撑的弯曲矢高[image: image12.png]



	[image: image14.png]


/1500，

且不应大于5.0
	

	支撑螺栓孔对连接板中线的偏移
	1.5
	 [image: image15.emf]



	支撑板件接口错边Δ
	栓接位置
	≤1.0
	[image: image16.emf]



	
	焊接位置
	t/10，且不应大于3.0
	


6.5　 焊接

6.5.1　 焊缝外观尺寸、质量等级要求应符合GB 50661的规定。

6.5.2　 箱形支撑壁厚小于16 mm时，不宜采用电渣焊。
6.5.3　 焊接钢支撑应在工厂采用埋弧自动焊焊接成型，施焊前应进行工艺评定，证明施焊工艺符合GB/T 985.2的有关规定。           
6.6　 涂层

6.6.1　 防腐、防火涂层应满足GB 14907、GB 50016、JGJ/T 251等相关标准的要求。

6.6.2　 钢支撑的表面清理宜采用抛丸除锈，除锈等级应达到Sa2[image: image18.png]


要求。抛丸后4小时内必须喷涂防腐材料。当无法进行喷射清理时可采用手动或动力工具除锈，除锈等级应达到St3要求。
6.6.3　 当设计对防腐涂层厚度无要求时，涂层干漆膜总厚度室外不应小于150μm,室内不应小于125μm。

6.6.4　 涂漆时温度不应低于5℃，湿度不应大于85%。
6.7　 切割
6.7.1　 钢材切割面或剪切面应无裂痕、夹渣、分层和大于1mm的缺棱。
6.7.2　 气割的允许偏差应符合表3的规定。
表3　 气割的允许偏差（mm）
	项目
	允许偏差

	零件宽度
	±3

	切割面平面度
	0.05t,且不应大于2.0

	钢纹深度
	0.3

	局部缺口深度
	1.0

	注：t为切割面厚度。


6.7.3　 机械剪切的允许偏差应符合表4的规定。
表4　 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


6.8　 制孔
6.8.1　 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12.5 μm，其允许偏差应符合GB 50205 7.6的规定。
6.8.2　 C级螺栓孔（Ⅱ类孔），孔壁表面粗糙度不应大于25 μm，其允许偏差应符合GB 50205 7.6的规定。
6.8.3　 螺栓孔孔距的允许偏差应符合GB 50205 7.6的规定。
7　 试验方法

7.1　 一般要求

试验用仪器仪表型式及准确度等级应符合相关检测标准的规定，经法定计量检验部门检定合格，并在有效期内。

7.2　 力学性能

钢支撑采用原材料进行力学性能试验，取样数量、取样来源、试验方法应符合表5规定。当设计有要求时，对Z向性能进行试验。

表5　 力学性能试验

	检验项目
	取样数量
	取样来源
	取样方法
	试验方法

	拉伸试验
	3个（每批）
	钢支撑的同批号钢材
	GB/T 2975
	GB/T 228.1

	冲击试验
	3个（每批）
	钢支撑的同批号钢材
	GB/T 2975
	GB/T 229

	弯曲试验
	3个（每批）
	钢支撑的同批号钢材
	GB/T 2975
	GB/T 232

	Z向性能试验
	3个（每批）
	钢支撑的同批号钢材
	GB/T 2975
	GB/T 228.1


7.3　 外观

钢支撑外观检验宜采用目视检查、游标卡尺检验、三维扫描。
7.4　 允许偏差
钢支撑几何尺寸及形位偏差，采用钢卷尺、钢板尺、游标卡尺、套模和形位工差测量仪等检验。

7.5　 焊接
7.5.1　 焊缝外观质量检验采用下列检验方法：

a) 常规检验采用放大镜、焊缝量规、游标卡尺和钢尺等检验；

b) 常规检验发现表面裂纹时，应对裂纹部位进行磁粉检测。不能使用磁粉检测时，应采用渗透检测。磁粉检测按GB/T 26951、GB/T 26952的有关规定进行；渗透检测按GB/T 26953的有关规定进行。

7.5.2　 焊缝外观尺寸检验可采用焊缝量规、游标卡尺等检验。

7.5.3　 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RT射线拍片，其内部缺陷分级及探伤方法应符合GB/T 11345或GB/T 3323的有关规定，一、二级焊缝的质量等级及探伤比例应按GB 50205的相关规定进行。

7.6　 涂层
7.6.1　 涂层的外观检测应采用目视检查。

7.6.2　 涂层厚度采用测厚仪进行检测，检测方法应按照GB 50205的规定进行。
7.7　 切割
7.7.1　 钢材切割面或剪切面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。
7.7.2　 气割用观察检查或用钢尺、塞尺检查。
7.7.3　 机械切割观察检查或用钢尺、塞尺检查。
7.8　 制孔
7.8.1　 螺栓孔孔径的允许偏差用游标卡尺或孔径量规检查。
7.8.2　 螺栓孔孔距的允许偏差用钢尺检查。
8　 检验规则

8.1　 出厂检验

8.1.1　 钢支撑应经制造厂质量检验部门检验合格后方可出厂。

8.1.2　 钢支撑出厂检验项目、技术要求、检验方法应按表6的规定。
表6　  检验项目
	检验项目
	出厂检验
	型式检验
	技术要求
	检验方法

	力学性能
	-
	○
	6.2
	7.2

	外观
	○
	○
	6.3
	7.3

	允许偏差
	○
	○
	6.4
	7.4

	焊接
	○
	○
	6.5
	7.5

	涂层
	○
	○
	6.6
	7.6

	切割
	○
	○
	6.7
	7.7

	制孔
	○
	○
	6.8
	7.8

	注： “○”表示应进行项目；“-”表示不需要进行项目。


8.2　 型式检验
8.2.1　 当出现下列情况之一时，应进行型式检验：

c) 新产品试制定型鉴定时；

d) 产品的材料、工艺有重大改变，可能影响产品性能时；

e) 产品停产一年以上再投入生产时；

f) 国家质量监督机构或质量监督管理部门提出进行型式检验要求时。

8.2.2　 钢支撑型式检验项目、技术要求、检验方法应按表6的规定。
8.3　 组批和抽样

8.3.1　 以原材料、生产工艺、生产线均相同的200件为一批，不足200件视为一批。
8.3.2　 出厂检验的样本从每检验批产品随机抽样，抽样比例不少于3%，且应不少于3件。
8.3.3　 型式检验的样本应从批量产品中随机抽取，尚未形成批量产品时，在试生产过程中随机抽样，样本量为3件。
8.4　 判定规则

8.4.1　 抽检样本全部合格者，判该批产品为合格。

8.4.2　 如第一次抽样检验时，有一项为不合格，则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，则判该批产品合格；若复检仍有不合格项目，则对该批产品逐个检验，检验合格者可判定为合格；检验不合格的，整改至复检合格，可判定为合格。

9　 标识、出厂文件、防护、堆放和运输

9.1　 标识

标识应包括：产品名称、规格型号、制作单位、日期、批次、编号，宜包括可追溯信息化标识等。

9.2　 出厂文件

9.2.1　 钢支撑应附出厂文件，出厂文件包括合格证、安装说明书等。

9.2.2　 合格证的内容应包含：

g) 产品名称；

h) 型号标记；

i) 制作批次、编号；

j) 制作单位商标和名称、地址、联系方式；

k) 执行标准；

l) 检验结论；

m) 检验员签字或印章及日期。

9.2.3　 安装说明书的内容应包括：

n) 产品名称；

o) 型号标记；

p) 主要技术参数；

q) 安装示意图；

r) 安装说明和要求、使用要求；

s) 维修及注意事项；

t) 制作单位商标和名称、地址、联系方式。

9.3　 防护
应防止油漆脱落、构件变形、倾覆等。
9.4　 堆放和运输

9.4.1　 堆放和运输时，应放置平整，并有防水、防潮、防尘、防损伤、防腐蚀、防变形、防倾覆等措施。

9.4.2　 堆放场地平整压实，不应出现倾斜和下沉现象。

9.4.3　 钢支撑放置于离地面200 mm以上，总高度不宜超过2 m。

附　录　A 
（资料性附录）
装配式钢结构住宅常用钢支撑截面推荐表

表A.1　 装配式钢结构住宅常用钢支撑H型截面推荐表

	型号
	截面高度(mm)
	截面宽度(mm)
	腹板厚度(mm)
	翼缘厚度(mm)

	HW125X125
	125
	125
	6.5
	9

	HW150X150
	150
	150
	7
	10

	HW175X175
	175
	175
	7.5
	11

	HW200X200
	200
	200
	8
	12

	HW250X250
	250
	250
	9
	14

	型号
	截面高度(mm)
	截面宽度(mm)
	钢管壁厚(mm)

	口120X120X6
	120
	120
	6

	口120X120X8
	120
	120
	8

	口150X150X8
	150
	150
	8

	口150X150X10
	150
	150
	10

	口200X150X10
	200
	150
	10

	口200X150X12
	200
	150
	12

	口250X150X12
	250
	150
	12

	型号
	圆管直径(mm)
	圆管壁厚(mm)

	Φ121x6
	121
	6

	Φ127x8
	127
	8

	Φ146x8
	146
	8

	Φ146x10
	146
	10

	Φ194x10
	194
	10

	Φ194x12
	194
	12

	注： 本表由山东萌山钢构工程有限公司、莱芜钢铁集团有限公司、北汇绿建集团有限公司、临沂天元钢构有限公司提供。
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