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前 言

本文件按照 GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第 1 部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由全国设备监理工程咨询标准化技术委员会（SAC/TC423）提出并归口

本文件起草单位：

本文件主要起草人：
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钢结构焊接监理技术要求

1 范围

本文件规定了钢结构焊接质量的监理技术要求。

本文件适用于钢结构焊接的监理服务。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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 3375-1994 焊接术语

GB 9448-1999 焊接与切割安全

GB/T 26429-2022 设备工程监理规范

GB 50661-2011 钢结构焊接规范

3 术语和定义

GB/T 19000、GB/T 26429、GB/T 3375 界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1

钢结构 steel structures

以钢材为主要材料制成的结构。

[来源：GB/T 50083-2014 2.1.12]

3.2

焊接 welding

通过加热、加压，或两者并用，并且用或不用填充材料，使工件达到结合的一种方法。

[来源：GB/T 3375-1994,2.1]

3.3

焊接工艺 welding procedure

制造焊件有关的加工方法和实施要求，包括焊接准备、材料选用、焊接方法选定、焊接参数、操作

要求等。

[来源：GB/T 3375-1994,2.4，有修改]
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4 通用要求

4.1 钢结构焊接监理的策划、执行和监控应符合 GB/T 26429-2022 的要求。

4.2 应对钢结构焊接工艺过程中影响质量的要素进行识别与控制。

a）审查被监理单位的质量保证体系和质量检验计划，确定监理控制点、内容和控制方式；

b）确定焊接、检测和质量控制所依据的标准规范；

c）编制监理细则等作业指导文件。

文中出现“被监理单位”、“施工单位”等说法，是否可以统一。

5 焊接质量监理要求

5.1 焊接准备监理（焊接前监理）/（焊接施工前监理）

5.1.1 检查焊接作业施工单位的资质和能力，应包括以下内容：

a) 单位资质的符合性；

b) 质量管理体系；

c) 技术标准的适用性；

d) 焊接技术人员、焊接检验人员、无损检测人员、焊工、焊接热处理人员的配备情况；

注：具体检查的内容见 GB 50661-2011 3.0.3 、 3.0.4。

e) 焊接方法、焊接设备、检验和试验设备的适用性；

f) 检验仪器、仪表的计量检定、校准合格证书及有效期；

g) 钢结构焊接工程施工组织设计（方案）、焊接作业指导书、焊接工艺评定文件等技术文件的适

用性；

h) 如理化试验、无损检测工作分包时，分包方的计量认证合格证书、中国合格评定国家认可委员

会实验室证书等资质证书及有效期。

5.1.2 检查焊接相关人员资格，应包括以下内容：

a) 焊工资格证书符合性,包括发证机构、专业领域、焊接类型、有效期；

b) 焊接技术人员职称证书和焊接技术培训记录；

c) 焊接检验人员上岗证书和技术培训记录；

d) 无损检测人员资格证书符合性，包括发证机构、专业领域、技术类别、等级、工作范围、有效

期。

5.1.3 检查焊接设备设施，应包括以下内容：

a) 焊接设备设施与焊接规程要求符合性；

b) 焊接设备设施、焊工所用工具的状况；

c) 检测与试验设备、仪器仪表有效检定日期及其状态；

d) 焊接设备和设施管理制度及设备运行记录。

5.1.4 有关原材料（母材和焊接材料）的监理，应包括以下内容：

a) 审查工程所用母材的规格和材质，以及质量证明文件和复验报告；

b) 审查焊接材料规格，以及验收、复检、质量证明文件；

注：焊接材料一般包括焊条、焊丝、焊剂、衬垫、保护气体、气焊气体等。
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c) 审查焊接材料接料、保管、烘干、发放和回收的管理制度和详细记录；

d) 见证母材和焊接材料复验的取样、试验过程。

5.1.5 有关焊接工艺评定的监理，应包括以下内容：

a) 审查焊接工艺评定文件编制、审核、批准人员的技术职称和资格，检查工艺评定试件施焊人员

的资格，检查焊接工艺评定报告机构的资质；

b) 审查焊接工艺评定文件已涵盖所承担钢结构的设计节点形式、钢材类型、规格、焊接方法、焊

接位置等施工要求；

c) 审核焊接工艺评定所用的钢材、栓钉、焊接材料能覆盖工程所用材料；

d) 审核焊接工艺评定的施焊参数记录（包括热输入、预热、后热制度）和拟评定试验项目的符合

性和完整性；

e) 审核焊接工艺评定的替代和免除原则的符合性；

f) 见证焊接工艺评定试件的施焊过程，检验试样送检，见证试验过程，并确认试验结果；

g) 核查重新进行焊接工艺评定的条件和要求。

5.1.6 有关焊接工艺规程文件的监理，应包括以下内容：

a) 检查焊接工艺规程文件编制、审批、签字人员的技术职称和资格；

b) 依据焊接工艺评定的结果，检查焊接工艺规程文件的符合性；

c) 审核焊接工艺文件内容。

1) 焊接方法的组合；

2) 母材的规格、牌号、厚度及限制范围；

3) 填充金属的规格、类别和型号；

4) 焊接接头形式、坡口形状、尺寸及其允许偏差；

5) 焊接位置及焊接顺序；

6) 焊接电源的种类和极性；

7) 清根处理；

8) 焊接工艺参数（焊接电流、电弧电压、焊接速度、焊层和焊道分布）；

9) 预热温度及道间温度范围；

10)焊后消除应力处理工艺；

11)季节性施工的相关措施；

12)其它必要的规定。

5.2 焊接过程监理

5.2.1 焊接相关人员及其活动的监理，应包括以下内容：

a) 抽查现场焊工和无损检测人员备案情况（持证上岗）；

b) 检查焊接检验人员对焊接作业过程检查和控制的情况；

c) 检查焊工施焊过程参数与焊接工艺文件的匹配性及施工记录；

d) 检查无损检测人员的现场检测情况；

5.2.2 有关焊接设备使用的监理，应包括以下内容：

a) 检查焊接设备设施的完好率，以及满足焊接作业需求的情况；
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b) 检查焊接设备及设施的实际操作情况；

c) 抽查焊接设备参数，如电弧电压、焊接电流、使用电源的种类和极性等。

5.2.3 有关焊接坡口及接头的监理，可包括以下内容：

a) 抽查坡口的角度、钝边尺寸、根部半径、间隙等；

b) 抽查坡口的形状、坡口面沟槽、接头错边量等；

c) 检查坡口周边及表面毛刺、油、锈等杂物的清理情况；

d) 检查焊接接头端部的引、熄弧板设置情况；

e) 检查焊缝区域的清理情况。

5.2.4 有关焊接材料的监理，可包括以下内容：

a) 检查领用焊材的规格；

b) 检查焊条烘干情况和记录，包括焊条烘干温度、烘干时间和重复烘干次数；

c) 抽查焊条在保温箱的保温温度、放置时间；

d) 检查焊剂使用情况、烘干情况和记录；

e) 抽查焊剂烘焙后在大气中放置时间；

f) 检查焊丝表面清洁情况。

5.2.5 有关焊接规范执行情况的监理，可包括以下内容：

a) 检查焊接方法、焊接工艺参数和施焊记录，包括焊接速度、焊条或焊丝直径、焊接顺序、焊接

的层数和道数等；

b) 检查焊前预热、焊后保温情况；

c) 检查定位焊尺寸和外观质量；

d) 检查多焊道或多层焊的焊道表面质量、焊道的波纹、焊道的宽度、焊道焊层的分布等；

e) 检查焊接试板；

f) 检查控制焊接变形的方法与措施；

g) 有清根要求时，检查焊缝清根情况；

h) 有焊后热处理要求时，检查热处理工艺执行情况，包括装炉量、装炉温度、随炉试板、升温速

度、保温时间以及热电偶分布等。

5.2.6 焊接环境条件出现以下情况时，应要求停止焊接作业：

a) 焊接作业区风速超过规定值；

b) 焊接环境温度低于规定温度；

c) 焊接作业区相对湿度大于规定相对湿度；

d) 焊件表面潮湿或暴露于雨、冰、雪中；

e) 焊接作业条件不符合GB 9448-1999要求。

5.3 焊接质量控制（检验试验）监理

5.3.1 有关焊缝尺寸的监理，可包括以下内容：

a) 审核焊缝尺寸检查记录；

b) 抽查焊缝外形尺寸，包括焊缝宽度、焊缝余高等；

c) 抽查焊接结构尺寸和形位尺寸。
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5.3.2 有关焊缝表面质量的监理，可包括以下内容：：

a) 审核焊接施工记录；

b) 检查焊缝及其附近母材的清洁情况；

c) 检查焊缝表面质量情况，如美观、均匀、圆滑过渡、焊缝形状等；

d) 检查焊缝和热影响区情况，如裂纹、气孔、弧坑、夹渣、未熔合、咬边等缺陷。

5.3.3 有关无损检测的监理，可包括以下内容：

a) 抽查无损检测人员备案情况；

b) 审核无损检测工艺规程文件；

c) 见证无损检测过程；

d) 审核无损检测报告。

5.3.4 有关试验的监理，可包括以下内容：

a) 审核试验操作人员资质；

b) 审核试验大纲；

c) 见证取样过程；

d) 见证试验过程；

e) 审核试验报告。

5.3.5 有关焊缝返修的监理，可包括以下内容：

a) 审核返修工艺规程文件；

b) 检查不合格焊缝的清除情况；

c) 见证返修过程；

d) 审核返修记录和无损检测报告。

6 焊接监理记录

6.1 应保留下列焊接监理资料和记录：

a) 原材料和焊接辅料的审核及复验记录；

b) 施工单位及特种作业人员资格审核记录；

c) 焊接工艺规程的审核记录；

d) 焊接质量检查复核记录；

e) 试验检测见证报告及记录；

f) 热处理审核记录；

g) 接料审批记录（适用时）；

h) 验证载荷试验记录（适用时）。
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附录 A

（资料性）

钢结构焊接监理内容和见证方式

钢结构焊接监理内容和见证方式见表 A.1。

表 A.1 钢结构焊接监理内容和见证方式

序号 监理阶段 监理内容 见证方式 正文中章条编号

1

焊接准备的监理

要求

审核施工单位资质和能力 R

5.1

审核有关焊接人员的资格 R

审核焊接设备及设施 R

审核原材料 R

审核焊接工艺评定文件 R

审核焊接工艺规程文件 R

2

焊接过程的监理

要求

对相关焊接人员的活动进行检查 W

5．2

检查焊接设备使用情况 W

检查焊接坡口及接头的质量 H

检查焊接材料 H

检查焊接规程的执行情况 W

检查环境影响因素 W

3

焊接质量焊接质

量控制的监理要

求

检查焊缝尺寸 W

5.3

检查焊缝表面质量 W

检查无损检测过程 W

见证试验过程 H

焊缝返修检查 W



GB/T XXXXX—XXXX

7

参考文献

[1] GB 50205-2020 钢结构工程施工质量验收标准

[2] GB/T 12467-2009 金属材料熔焊质量要求 第 1 部分-第 5 部分

[3] GB/T 19000 质量管理体系 基础和术语

[4] GB/T 50083-2014 《工程结构设计基本术语标准》


	目  录
	前  言
	1  范围
	2  规范性引用文件
	3  术语和定义
	4  通用要求
	5  焊接质量监理要求
	6  焊接监理记录
	附录A（资料性）钢结构焊接监理内容和
	参考文献

	前  言
	1  范围
	2  规范性引用文件
	3  术语和定义
	4  通用要求
	5  焊接质量监理要求
	5.1  焊接准备监理（焊接前监理）/（焊接施工前监理）
	5.1.1   检查焊接作业施工单位的资质和能力，应包括以下内容：
	a)单位资质的符合性；
	b)质量管理体系；
	c)技术标准的适用性； 
	d)焊接技术人员、焊接检验人员、无损检测人员、焊工、焊接热处理人员的配备情况；
	注：具体检查的内容见GB 50661-2011 3.0.3 、 3.0.4。
	e)焊接方法、焊接设备、检验和试验设备的适用性；
	f)检验仪器、仪表的计量检定、校准合格证书及有效期；
	g)钢结构焊接工程施工组织设计（方案）、焊接作业指导书、焊接工艺评定文件等技术文件的适用性；
	h)如理化试验、无损检测工作分包时，分包方的计量认证合格证书、中国合格评定国家认可委员会实验室证书等资质
	5.1.2   检查焊接相关人员资格，应包括以下内容：
	a)焊工资格证书符合性,包括发证机构、专业领域、焊接类型、有效期；
	b)焊接技术人员职称证书和焊接技术培训记录；
	c)焊接检验人员上岗证书和技术培训记录；
	d)无损检测人员资格证书符合性，包括发证机构、专业领域、技术类别、等级、工作范围、有效期。
	5.1.3   检查焊接设备设施，应包括以下内容：
	a)焊接设备设施与焊接规程要求符合性；
	b)焊接设备设施、焊工所用工具的状况；
	c)检测与试验设备、仪器仪表有效检定日期及其状态；
	d)焊接设备和设施管理制度及设备运行记录。
	5.1.4  有关原材料（母材和焊接材料）的监理，应包括以下内容：
	a)审查工程所用母材的规格和材质，以及质量证明文件和复验报告；
	b)审查焊接材料规格，以及验收、复检、质量证明文件；
	注：焊接材料一般包括焊条、焊丝、焊剂、衬垫、保护气体、气焊气体等。
	5.1.5  有关焊接工艺评定的监理，应包括以下内容：
	5.1.6   有关焊接工艺规程文件的监理，应包括以下内容：

	5.2  焊接过程监理
	5.2.1  焊接相关人员及其活动的监理，应包括以下内容：

	5.3  焊接质量控制（检验试验）监理
	5.3.5  有关焊缝返修的监理，可包括以下内容：


	6  焊接监理记录
	附录A
	（资料性）
	钢结构焊接监理内容和见证方式
	钢结构焊接监理内容和见证方式见表A.1。
	参考文献

