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耐震標章特別監督委任契約
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除一般規定之監造程序外，…起造人應增加聘僱一個以上
之特別監督人，來執行特別監督工作。
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結構特別監督工作內容

文件審查

監督查驗

計畫/報表

特別監督
完工/結案/
總成果報告

現場查勘
材料檢試驗

特別監督
階段(月)報告

特別監督計劃書
特別監督駐地

施工
監督/查驗

缺失改善
後覆驗

施工圖審查
工務會議

施工計畫審查
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週期規劃-鋼結構工程
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週期規劃
項目

鋼結構工程

連續性 週期性

1 相關材料確認及品質文件審核 ○

2 施工文件之審查與確認 ○

3 鋼結構構件工廠製作 ○

4 鋼結構構件進場 ○

5 鋼結構構件吊裝及接合處組立施工 ○

6 高強度螺栓施工 ○

7 鋼結構構件工地電銲
○

(全滲透與部分滲透銲)
○

(其他)

8 鋼結構構件工地電銲非破壞檢測 ○
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特 別 監 督 項 目
監督週期規劃

備註
連續性 週期性

1、 結構鋼材、銲材、高強度螺栓組、剪力釘等之材料確認 

1.1 確認所使用的材料規格與圖說相符 

1.2 確認所使用之材料為已認可且合格者 





2、 鋼結構相關施工文件之審查與確認 

2.1 分項施工與品質計畫書 

2.2 施工詳細圖 

2.3 銲接程序規範 

2.4 銲接人員資格 

2.5 承造人自主檢查表 











應注意耐震標章執

行重點彙整 3.3 鋼

構施工查驗第 5 項

之說明。

3、 高強度螺栓施工檢驗 

3.1 承壓型接合鎖固 

3.2 摩阻型接合採用螺帽旋轉法或直接張力指示器法鎖固者

3.3 摩阻型接合採用斷尾螺栓或校正扳手法鎖固者 





特別監督-鋼結構工程監督週期規劃(1/2)
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FM: 台灣建築中心『耐震標章特別監督執行解說專家諮詢會議-會議結論』2023.3/14
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特 別 監 督 項 目
監督週期規劃

備註
連續性 週期性

4、 結構鋼材銲接 

4.1 全滲透銲與部分滲透銲 

4.2 多道角銲 

4.3 單道角銲≧8mm 

4.4 塞孔銲及塞槽銲 

4.5 單道角銲<8mm 

4.6 鋼承鈑銲接 







 



5、 鋼筋銲接 

5.1 非可銲型鋼筋之可銲性確認 

5.2 耐震構材之鋼筋 

5.3 其他非使用於耐震構材之鋼筋 







6、 鋼構架施工須符合核准之施工文件規定 


所有因施工需求對主構架之作

為應符合核准施工文件規定。

特別監督-鋼結構工程監督週期規劃(2/2)
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FM: 台灣建築中心『耐震標章特別監督執行解說專家諮詢會議-會議結論』2023.3/14
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耐震標章執行重點彙整 –第三章 鋼結構工程
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FM: 資料來源: 財團法人台灣建築中心『耐震標章執行重點彙整』111年12月版
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相關適用規範及標準
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一般規範與圖說

 工程契約  建築技術規則

 設計圖說(結構設計圖說)  建築物耐震設計規範及解說(民國100年)

 施工規範  相關CNS、ASTM、JIS標準

鋼筋混凝土工程規範

 混凝土結構設計規範(民國100年)  ACI 318

 結構混凝土施工規範(民國91年)

鋼結構工程規範

 鋼構造建築物鋼結構設計技術規範(民國99年)  ANSI/AISC 341-16、360-10

 鋼構造建築物鋼結構施工規範(民國96年)
 鋼結構協會-鋼結構施工規範(TISC 031-2022)  AWS D1.1M:2020、D1.8M:2021、A5.xx

 鋼結構品質管制作業標準第四版(民國111年)
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第一章 總 則
第二章 材 料
第三章 製 造
第四章 銲接施工
第五章 高強度螺栓施工
第六章 預裝
第七章 表面處理及塗裝
第八章 成品儲放與運輸
第九章 安裝及精度
第十章 鐵件埋設及支座安裝
第十一章 臨時支撐與安全措施
第十二章 品質管制及工程驗收

鋼結構施工規範(TISC 031-2022)
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參考資料:TISC中華民國鋼結構協會
鋼結構施工規範 & 鋼結構品質管制作業標準

中華民國鋼結構協會 訓練課程
1.『鋼結構高樓設計與監造訓練班』
2. 『鋼結構施工實務訓練班』
3. 『鋼結構銲道目視檢查訓練班』
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SN鋼材
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種類 CNS 編號-年份 JIS 編號-年份 

SS 系列 一般結構用軋鋼料

CNS 2473 G3039-92 

一般構造用壓延鋼材

JIS G 3101 -95 

SM 系列 焊接結構用軋鋼料

CNS 2947 G3057-92 

溶接構造用壓延鋼材

JIS G3106 -99 

SN 系列 建築結構用軋鋼料

CNS 13812 G3262-97

建築構造用壓延鋼材

JIS G3136 -94 

14

CNS vs JIS
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 SS鋼材(Steel Structure: 一般結構用鋼) CNS 2473 G3039

 SM鋼材(Steel  Marine:銲接結構用鋼) CNS 2947 G3057

 SN鋼材(Steel  New structure:建築結構用鋼) CNS 13812 G3262

SN400B, SN490B:廣泛使用於一般之結構部位 490抗拉強度(Mpa)
SN400C, SN490C:使用於銲接加工時，板厚方向會受到很大拉力處(例如箱型鋼柱柱板)

15

SSSMSN

SSSMSN

1995阪神大地震
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採用SN鋼材之優點:

1. 確保鋼骨結構的耐震性能，規定鋼材要有建築特有性能的建築
結構專用鋼材

(1)、規定降伏點上、下限值規定(△YP) 。

(2)、增訂降伏比(降伏點/拉力強度) 。

(3)、沙丕(Charpy)衝擊試驗吸收能量。

(4)、板厚方向的斷面縮減率規定(C鋼種) 。

(5)、確保銲接性能的規定(碳當量Ceq、銲接敏感指數Pcm)。

2. 確保鋼板品質：超音波檢驗(UT)。

3. 鋼板厚度規定比一般嚴格：取消負向容許誤差。

16

採用SN鋼材之優點
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台北101-鋼板SM570M( M: modified ) 
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 強度
4200≦Fy ≦5200 Kgf/cm2

5800≦Fu ≦7300 Kgf/cm2

 韌性
降伏比: Fy/Fu≦0.85
厚度方向斷面縮減率: 個別值≧15%,平均值≧25%
厚度方向衝擊吸收能: T ≧50mm﹐T/2 ≧ 27J(-5℃)

 焊接施工性
碳當量: Ceq≦0.44%
冷裂敏感係數: Pcm ≦ 0.26

 品質
超音波檢測: 板厚≧13mm(JIS G0901Y)

Tmax=80mm
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種類 適用範圍

SS 400 使用於未滿 6mm 之圓棒鋼、及未要求使用 SN 規格之鋼板。

SM
400A 
490A 

目前此系列作為 SN 鋼材之補充鋼材、板厚超過 40mm 時使

用。

490B 

SN 

400A 使用於不期待有塑性變形時，能抵抗之部份或材料；但是，

需焊接且有主要結構耐力強度考量之部分，請不要使用。

400B 
490B 

廣泛使用於一般之結構部分。 

400C 

490C 

使用於銲接加工時，鈑厚方向會含有受到很大拉

力之部位、或材料。 

18

採用SN鋼材A/B/C之適用範圍

18
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鋼結構設計規範-耐震設計篇(SN鋼材)

19
19



耐震標章特別監督人
訓 練 課 程 講 習 會

鋼板取樣頻率 (台灣建築中心耐震標章執行重點匯整111.1212版)
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鋼板出廠材質確認
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鋼構廠-廠內【材料】查驗

11.接頭偏離 12.段差（不一致）

鋼板取樣

鋼板夾層檢驗 續接器取樣
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表-M 1  鋼結構材料檢驗紀錄表-鋼材 SM570MC 

材料試驗結果管制查對表(鋼材 SM570MC) 
申 請 單 文 號

取 樣 日 期 試 驗 日 期

供 應 廠 商 試 驗 單 位

結 構 部 位 進 場 日 期

SM570M 為依據 CNS 2947 G3057-92(JIS G3106-95)SM570 規格修訂之鋼板代號，未明訂處仍須符合 SM570 相關規定

項次 分項 審核查對項目 單位 依據規範 檢驗標準
查對結果 

備註
合 格 不合格

1 

物
理
性
質

Fy 降伏強度 
Yield Point 

kgf/mm2 
(N/mm2) 

結構圖說
43~55 

(420~540)

2 Fu 抗拉強度 
Tensile Strength 

kgf/mm2 

(N/mm2) 
結構圖說

58~73 
(570~720)

3 Fy/Fu 降伏比 
Yield Ratio 

% 結構圖說 ≦85 

4 伸長量

Elongation 

% CNS 2947 ≧19   板厚 16mm(含) 

% CNS 2947 ≧26   板厚 17~20mm(含) 

% CNS 2947 ≧20   板厚 21~80mm(含) 

5 吸收能

Charpy Absorption Energy 

J CNS 2947 ≧47 -5℃，取樣位置 1/4 板厚

J 結構圖說 ≧27 -5℃，取樣位置 1/2 板厚

板厚 50~60mm(含) 

6 
厚度方向特性

Contraction 
(Through-thickness) 

% 結構圖說

3 個平均值

≧25 
1 個試驗值

≧15 

7 

化
學
性
質

C 碳 Carbon % 結構圖說 ≦0.18 

8 Si 矽 Silicon % 結構圖說 ≦0.55 

9 Mn 錳 Manganese % 結構圖說 ≦1.60 

10 P 磷 Phosphorus % 結構圖說 ≦0.020 

11 S 硫 Sulfur % 結構圖說 ≦0.008 

12 Ceq 碳當量 
Carbon Equivalent 

% 結構圖說 ≦0.44   板厚 13~40mm(含) 

% 結構圖說 ≦0.46   板厚 41~80mm(含) 

13 
Pcm 化性組合敏感量 
Chemical Composition on 
Sensitivity 

% 結構圖說 ≦0.29   Ceq & Pcm 二選一 

14 
其
他
性
質

UT 超音波檢測 
(原廠)Ultrasonic Test 

− JIS G0901 Acceptance
(Y 等級)

15 UT 夾層超音波檢測 
Ultrasonic Test 

− JIS G0901 Acceptance
(Y 等級)

  板厚 25~80mm(含) 

16 無輻射污染證明 − − 無輻射

材料檢驗紀錄表-鋼結構(SM570MC)
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表-M 8 鋼結構材料-SN490B & SN490YB

表-M 9 鋼結構材料-SN490C & SN490YC

表-M 10 鋼結構材料-SM570MB

表-M 11 鋼結構材料-SM570MC

表-M 12 鋼結構材料-ASTM A36

表-M 13 鋼結構材料-

剪力釘ASTM A108 Gr.1018

表-M 14 鋼結構材料-

高強度螺栓 B1186 S10T

表-M 15 鋼結構材料-鋼承鈑

ASTM A653M SS Gr.345 Z275
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銲工檢定



耐震標章特別監督人
訓 練 課 程 講 習 會

查驗流程與注意事項-銲工考試

25

精度測量
(螺栓鎖固前)

吊裝

精度調整

非破壞檢測

螺栓鎖固

電銲

精度測量
(銲接後)

材料堆置區

鋼骨成品進場

銲工名冊與人員準
備
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銲接人員資格卡
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SMAW被覆金屬電弧銲 FCAW包藥銲線電弧銲

SAW潛弧銲接 ESW電熱熔渣銲

常見銲接方法

27
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銲接姿勢(AWS)

銲道軸線

銲道軸線
銲道軸線

銲道軸線

平銲(1G) 橫銲(2G)

立銲(3G) 仰銲(4G)

基本的銲接姿勢分為，(1) 平銲（Flat）；(2) 橫銲（水平銲、Horizontal）；
(3) 立銲（Vertical）及 (4) 仰銲（Overhead）等四種。
開槽銲接之銲接姿勢以G（Groove）;填角銲之銲接姿勢以F（Fillet）

28
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銲工檢定-檢定銲接姿勢等級之適用範圍

29

檢定合格項目 鋼板之適用銲接姿勢 圓管之適用銲接姿勢

銲接
類別

銲接
姿勢
等級

CJP
或

PJP
填角銲

對接
接頭c

T形、Y型和
K型接頭 填角銲

CJP或
PJP CJP PJPc,e

CJP

1G F F、H F --- F F、H

2G F、H F、H F、H --- F、H F、H

3G F、H、V F、H、V F、H、
V --- F、H、

V F、H、V

4G F、OH F、H、OH F、OH --- F、OH F、H、
OH

3G+4G 全部 全部 全部 --- 全部 全部
CJP-全滲透槽銲
PJP-部分滲透槽銲
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銲工人員身分確認

30

工地【銲工考試】查驗

11.接頭偏離 12.段差（不一致）

試片板厚/開槽角度查驗

電銲中電流查驗 銲道目視
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◎簡稱：FCAW – Flux Cored  Arc Welding

◎銲接原理：藉連續送線的作用，在保護氣體或無保護氣體下，使
與母材間產生電弧，經由電弧熱熔融母材及銲線達成接合目的。

◎銲線：銲線為管狀，內部填有銲藥。

◎銲線識別： E X X T – X X(依AWS A5.20)

使用性

熔接金屬最低抗拉強度（單位：10 Ksi）

包藥銲線
銲接姿勢（1：全姿勢；0：平銲、橫銲）

保護氣體(C：純CO2；M：氬/CO2混合氣)

常用工地銲接-包藥銲線電弧銲接(FCAW)
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規格標記

直徑

E 8 1 T - Nil C

抗拉強度80Ksi

全姿勢

規範規格
AWS A5.29

化學成分(Ni)

保護氣體100%CO2

常用工地銲接-包藥銲線電弧銲接(FCAW)
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材料進廠

放樣定規檢查
切割落樣

素材成型組合

假固定電銲及
整形與調整

電銲及二次加工

噴砂及塗裝

小構件落樣切割

N.C.鑽孔

出廠

施工廠商

施工計畫鋼結構製造圖

查驗流程與注意事項-製造廠施工管制流程
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鋼柱尺寸確認

34

鋼柱內隔板厚度確認

鋼構廠-廠內【製造中】查驗1

柱內灌漿管補強貼板與銲道

柱面板厚、內隔板位置
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鋼板切割尺寸查驗
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鋼構廠-廠內【製造中】查驗2

11.接頭偏離 12.段差（不一致）

開槽角度與根部間隙查驗

內隔板位置查驗 內隔板銲道查驗
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鋼梁開槽角度查驗
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鋼構廠-廠內【製造中】查驗3

11.接頭偏離 12.段差（不一致）

鋼梁開孔查驗

鋼梁開孔補強形式確認 鋼梁加勁板銲道目視查驗
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鋼梁開孔補強形式查驗
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鋼構廠-廠內【製造中】查驗4

11.接頭偏離 12.段差（不一致）

鋼梁韌性切削尺吋查驗

銲材材質查驗 塗裝膜厚查驗
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電銲型鋼筋續接器位置查驗
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鋼構廠-廠內【製造中】查驗5

11.接頭偏離 12.段差（不一致）

鋼柱長度查驗

剪力釘敲擊查驗 接合板螺栓孔查驗



耐震標章特別監督人
訓 練 課 程 講 習 會

查驗流程與注意事項-工地施工管制流程
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精度測量
(螺栓鎖固前)

吊裝

精度調整

非破壞檢測

螺栓鎖固

電銲

精度測量
(銲接後)

材料堆置區

鋼骨成品進場

銲工名冊與人員準
備
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構件尺寸查驗
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工地查驗1

螺栓軸扭力查驗

電銲前預熱溫度查驗工地螺栓取樣
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電銲中查驗
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工地查驗2

11.接頭偏離 12.段差（不一致）

螺栓軸扭力查驗

電銲中查驗 電銲後查驗

電銲中層間溫度查驗
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電銲後非破壞檢測
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工地查驗3

11.接頭偏離 12.段差（不一致）

螺栓軸扭力查驗

電銲後非破壞檢測 電銲缺失鏟修查驗

電銲後非破壞檢測
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工地查驗4-HSB螺栓與常見缺失

螺栓扭力抽測 螺栓孔不當擴孔

螺栓未鎖斷尾 螺栓餘長不足(1~6完整牙)

43
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表-S 1  鋼結構工程施工查驗紀錄表-構件進場查驗 

施工品質查驗記錄表-鋼結構工程(構件進場查驗) 

工 程 名 稱 臺北南山廣場新建工程 結 構 特 別 監 督 單 位 永峻工程顧問股份有限公司 

查 驗 日 期 年 月 日 承 包 商 互助營造股份有限公司 

複 驗 日 期 年 月 日 查 驗 位 置

查 驗 時 機 □停留檢驗點  □施工中  □施工後 施工查驗申請單編號

查 驗 結 果 ○檢查合格 ╳有缺失需改正 ／無此檢查項目 

序
號 抽  查  項  目 

抽 查 結 果 抽查結果

補充說明

複 查 結 果

合 格 不合格 合 格 不合格

1 

品
質
文
件
查
證

鋼板、剪力釘等材料合格試驗報告 

製造詳細圖(Shop Drawing)核定版 

製造期間之品質改善通知單(NCR)回覆 

分包商自主檢查及成品檢驗、非破壞檢驗報告 

第三者非破壞檢驗報告 

承包商進場成品合格之自主檢查報告 

2 

進
場
成
品
查
驗

查驗頻率≈10% & ≥ 1 

鋼構件之儲存 底部加墊襯等

成品目視 各部位構件位置之正確性

銲道品質目視 NDT 檢測報告 

塗裝膜厚 模厚檢測 

剪力釘敲擊測試 15˚彎曲試驗 

開槽斜切角度 公差+10˚，-5˚ 

梁的長度 ∆L≦±5 mm 

梁的彎曲 e≦1.5L/1000，& e≦15 mm 

柱的長度 
∆L≦±5 mm、L＜10M 

∆L≦±6 mm、L≧10M 

柱的彎曲 e≦L/1000，& e≦8 mm 

抽 查 意 見 □ 合格。 
□ 不合格，請工地負責人確實督導改善完成後，再申請辦理複驗。 

備
註

附
件

□ 工程改善通知單 NCR 號 
□ 材料進場查驗申請單；試驗報告/報告 份

□ 承包商自主檢查表

特別監督單位(複核人員) 特別監督單位(查驗人員) 缺失複查結果 

□ 已改善完成(檢附改善記錄報告) 
□ 未改善完成，已填具「工程改善通知單」 
發文日期：    年    月 日

發文編號：NCR 號 

施工查驗紀錄表-鋼結構工地作業
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表-S 1 鋼結構工程-構件進場查驗

表-S 2 鋼結構工程-現場精度測量作業

表-S 3 鋼結構工程-鋼構安裝作業

表-S 4 鋼結構工程-工地電銲檢查

表-S 5 鋼結構工程-鋼承板、剪力釘作業

表-S 6 鋼結構工程-電流抽測紀錄表
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特別監督人鋼結構執行作業要點 兩三事

45

1. 預熱與層間溫度
2. 背襯板與起弧板之處理
3. 銲接符號與標示
4. 常用預檢定銲道接合詳細
5. 扇形銲接孔
6. 鋼樑與箱型柱邊之最小距離
7. 鋼樑韌性切削-施工注意事項
8. 電銲堆疊之單道銲道寬度
9. 鋼梁穿孔與補強
10.營建工法-無鋼拉索鋼構吊裝工法
11.非破壞性檢測項目與頻率
12.銲道目視檢驗標準
13.常見銲道目視檢驗缺失
14.許可差與容許精度(製造與安裝)
15.鋼結構安裝品質管制項目與流程
16.特別監督人鋼構工地檢驗實務相片
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預熱溫度與層間溫度

最小預熱溫度及層間溫度須滿足
AWS D1.1M:2015規範表3.2之
要求；最大預熱及層間溫度不得
超過300℃。
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溫度筆-電銲工

測溫槍-管理人員

預熱溫度與層間溫度量測
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鋼柱角隅電銲-三極潛弧焊接預熱設備-台北101

SM570M預熱溫度
厚度<19 mm, 100C
19~38 mm, 660C
39~64 mm, 1100C
>64mm, 1100C
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查驗流程與注意事項-電銲後:申請查驗
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精度測量
(螺栓鎖固前)

吊裝

精度調整

非破壞檢測

螺栓鎖固

電銲

精度測量
(銲接後)

材料堆置區

鋼骨成品進場

銲工名冊與人員準
備
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背襯版&起弧板之處理
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背襯版&起弧板之處理
(台灣建築中心耐震標章執行重點匯整111.1212版)
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安裝弧形陶瓷導銲器

若起弧器移除後，圓
弧面未有明顯夾渣、
或明顯不平順現象，
可不需再研磨

背襯版&起弧板之處理-陶瓷起弧器
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端部之起弧&背襯板移除、研磨至粗糙度小於13μm

53

背襯版&起弧板之處理-梁梁對接
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銲接符號(AWS美國銲接協會)

54

銲接符號主要是以最簡要的文字、數
字或代號標註在施銲處，使作業人員在最
短時間內判讀出該處的銲法、銲接姿勢、
銲道形狀、尺寸以及銲後加工方式等。

目前國際共同使用的銲接符號以ISO 
2553為主，AWS A2.4為輔。國內的鋼結
構大都以AWS為主，標示銲接符號時ISO
及AWS兩者只能擇一使用，不可混用。

AWS A2.4 Standard Symbols for 
Welding, Brazing, and Nondestructive 
Examination.
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 參考線(Reference Line)

必要元素,水平線標示

 箭頭(Arrow)

必要元素,連接箭頭引線

至銲接接頭邊

 尾叉(Tail)

 基本銲接符號(Basic weld symbol)

 輔助銲接符號(Supplementary symbols)

 尺寸及其他資料(Dimension and other data)

 表面處理符號(Finish symbols)

 規範.編號.銲接方法或其他特別說明事項

銲接符號之內容
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銲接符號(AWS A2.4)

56
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銲接符號(AWS A2.4)

57
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參考線.箭頭與銲接符號標示位置

箭頭邊(ARROW SIDE)

箭頭對邊(OTHER SIDE)

箭頭邊
(ARROW SIDE)

箭頭對邊
(OTHER SIDE)

箭頭邊
(ARROW SIDE)

箭頭對邊
(OTHER SIDE)

箭頭邊
(ARROW SIDE)

箭頭對邊
(OTHER SIDE)

箭頭邊
(ARROW SIDE)

箭頭對邊
(OTHER SIDE)
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銲接表面處理符號(Contour Symbols)

銲道表面加工方法:
C = Chipping 鏨平
G = Grinding 研磨
H = Hammering 鎚擊
M = Machining 切削
R = Rolling 輥壓
U = Unspecified 不指定方法

G

PS. 銲道表面處理通常採用研磨(G)
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單位:mm
單斜槽銲道(4)
T型接合(T)
角隅接合(C)

銲接
方法

接合
記號

母材厚度
(U:無限制)

開槽準備
容許
銲接
姿勢

FCAW
遮護
氣體

備註
根部
間隙

開槽
角度

公差

T1 T2
細部圖
裕度

組裝後
公差

SMAW TC-U4a U U
R=6 α=45°

R=+2,-0
α=+10°,-0°

+6,-2
+10°,-5°

全姿勢 ― 5,7,11,15

R=10 α=30° F,V,OH ― 5,7,11,15

GMAW
FCAW TC-U4a-GF U U

R=5 α=30° 全姿勢 需要 1,7,11,15

R=10 α=30° F 不需要 1,7,11,15

R=6 α=45° 全姿勢 不需要 1,7,11,15

SAW TC-U4a-S U U
R=10 α=30°

F ― 7,11,15
R=6 α=45°

預檢定之全滲透開槽銲道接合詳細圖(例)
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組合箱型柱銲接(柱對接)

61

≒

≒
3

詳圖(一)

預檢定銲接

CJP全滲透銲接
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組合箱型柱銲接(柱對接)

62
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BH組合型鋼銲接

63

預檢定銲接
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扇形銲接孔施作詳細
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扇形銲接孔施作詳細
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Access Hole-2

bf=38 R=45
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55

30

10

R45

45

55 10

20

R10

30

38

R45

R10

23

bf=36 R=35

10

36
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45

20

33

R35

R10

30

45

30

10

12

R35

R10
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Access Hole(日本案例-2009)
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扇形銲接孔施作詳細-改善通知例
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鋼樑與箱型柱邊之最小距離(建議100mm)
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鋼梁韌性切削

70

鋼樑韌性切削
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鋼樑韌性切削-施工注意事項
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鋼樑韌性切削 (台灣建築中心耐震標章執行重點匯整111.1212版)
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鋼樑韌性切削 (台灣建築中心耐震標章執行重點匯整111.1212版)
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>16mm NG
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電銲堆疊之單道銲道寬度

Crack
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先於靠梁端施作銲道

再於靠柱端施作銲道
單道銲道寬度須小於16mm：

75

電銲堆疊之單道銲道寬度
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76

常 非破壞性檢驗
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查驗流程與注意事項-NDT(先施作VT)
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精度測量
(螺栓鎖固前)

吊裝

精度調整

非破壞檢測

螺栓鎖固

電銲

精度測量
(銲接後)

材料堆置區

鋼骨成品進場

銲工名冊與人員準
備
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建築物耐震設計規範及解說-附錄A 耐震工程品管

78
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查驗流程與注意事項-電銲後:申請查驗(VT)

79



耐震標章特別監督人
訓 練 課 程 講 習 會

非破壞檢驗頻率 (台灣建築中心耐震標章執行重點匯整111.1212版)
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非破壞檢驗頻率 (台灣建築中心耐震標章執行重點匯整111.1212版)
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NDT非破壞性檢驗項目與頻率(常見案例)

82

非破壞檢驗
VT UT MT

自檢
第三者 自檢 第三者 自檢 第三者

鋼板夾層 箱型柱面板
其他50mm以上鋼板 *

UT、MT
前須先
執行目
視檢測
合格

100% 25% ─ ─

廠製及工地-全滲透銲道 100%
前1/3節-

50%
其餘-25%

─ ─

廠製及工地-部分滲透及填角銲 ─ ─ 5% 2.5%

工地梁柱接頭-全滲透銲道 ─ ─ 25% 10%

廠製續接器-部分滲透銲道或填角銲 ─ ─ 5% 2.5%

*: 鋼板材質證明書檢附超音波夾層檢驗者無須重複檢驗



耐震標章特別監督人
訓 練 課 程 講 習 會
耐震標章特別監督人
訓 練 課 程 講 習 會 83

銲道目視檢驗標準-1
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銲道目視檢驗標準-2

項次 檢驗項目 許  可  差 圖 示

5 
填角銲

銲冠高度

W  8 mm 
C  2 mm ; 
8 < W < 25 mm 
C  3 mm ; 
W  25 mm 
C  5 mm 

W2

C1

C2

W1

6 
對接銲

銲冠高度

t  25 mm 
R  3 mm ; 
25＜t 50 mm 
R  5 mm ; 
t > 50 mm 
R  6 mm 

R

R

R

t
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銲道目視檢驗標準-3

項次 檢驗項目 許  可  差 圖 示

8 熔合不良
銲道層間及銲道與母材

間不得有熔合不良。 熔合
不良

熔合不良 熔合不良

熔合不良

熔合不良

9 搭疊 銲道不得有搭疊。
搭疊

 < 90°

搭
疊
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銲道目視檢驗標準-4
項次 檢驗項目 許  可  差 圖 示

10 收弧坑

銲道不得有收弧坑，斷續銲道

有效長度以外之末端不在此

限。

14 
銲道熔填

不足

銲道不得有熔填不足，亦即銲

道熔填高度不得低於母材表

面。

15 銲濺渣
銲道表面及周圍之銲濺渣必須

去除。

16 弧擊
銲道及周邊母材不得有弧擊，

若有弧擊時應予磨除。
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常見銲道目視檢驗缺失-1/4

1.銲蝕 2.搭疊

3.氣孔

4.銲疤
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常見銲道目視檢驗缺失-2/4

1.銲蝕

7.母材角部之燒缺 8.銲接龜裂

5.銲道不整齊（高低） 6.銲道不整齊（寬度）
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常見銲道目視檢驗缺失-3/4

1.銲蝕
9.銲冠高度 10.不等邊腳長（喉深不足）

11.接頭偏離 12.段差
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常見銲道目視檢驗缺失-4/4

1.銲蝕

11.接頭偏離 12.段差（不一致）

14.端部處理不良13.弧擊（SUS,100倍倍率）
第一章 前言
第二章 銲接冶金
第三章 銲接方法與銲接符號
第四章 銲接目視檢驗作業
4.1  概述
4.2  檢驗前作業準備
4.3  銲接檢驗作業
4.4  常用銲道目視檢測量具介紹

第五章 銲接非破壞檢測
5.1  概述
5.2  目視檢測法VT
5.3  磁粒檢測法MT
5.4  液滲檢測法PT
5.5  超音波檢測法UT
5.6  射線檢測法RT
5.7  鋼結構非破壞檢測方法的運用
第六章 銲道瑕疵與缺陷
第七章 紀錄與報告
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銲道目視標準

類別
CJP: T=較厚之板厚；PJP: T=銲道尺寸 

板厚T 最小銲冠R 最大銲冠R 

I 
T≦25 mm 0 R≦3 mm 

25mm<T≦50 mm 0 R≦5 mm 
T>50 mm 0 R≦6 mm1 

II 

CJP: T=較厚之板厚；PJP: T=銲道尺寸；C=容許凸度 
板厚T 最小銲冠R 最大銲冠R. 最大凸度C2 

T<25 mm 0 無限制 C≦3 mm 
T≧25 mm 0 無限制 C≦5 mm 

III 

W=銲道表面寬度或單道銲道寬度；C=容許凸度 
銲道表面寬度W 最大凸度C2 

W≦8 mm C≦2mm 
8mm<W<25 mm C≦3mm 

W≧25 mm C≦5mm 

IV 
T=外角隅以填角銲接合之較薄板厚；C=容許凸度，詳圖4.4-5(f) 

板厚T 最大凸度C 2 
任意值 T C≦T/2 
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鋼結構作業流程
契約圖說確認

工程估算

合約簽訂

製造圖
繪製

製作
計畫

品管
計畫

安裝
計畫

大宗物料採購

大宗物料進廠

會同監
造檢驗

監造審核

小宗物
料採購

作業人員
資格審查

製
造
圖
發
出

放
樣
資
料

切
割
計
畫

檢驗

物料倉儲管理

合格

不合格

不合格

合格

切割、加工

組立

檢驗

電銲

檢驗

塗裝

檢驗
不合格

儲放

運輸

工地安裝

合格

合格

不合格

不核可

核可

不合格

合格

品
管
作
業
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鋼結構安裝品管項目與流程

校 正

埋設鐵件及支座設施 構件組裝 高強度螺栓接合 銲 接

柱底灌漿

表面處理及補漆

 配合鋼筋綁紮進

度同時埋設，以

免錨栓與鋼筋之

位置發生衝突。

 各部尺寸及精度

 安裝精度

 灌漿時機

 灌漿材質

 灌漿搗實及導氣

 灌漿養護

 螺栓規格

 材料進場及檢驗

 螺栓儲放及管理

 安裝前驗證試驗

 接合面清理

 接合面密接度

 鎖固順序

 墊圈之使用

 螺栓鎖固後之檢驗

 銲接程序

 銲材規格

 材料進場及檢驗

 銲道尺寸

 銲道缺陷

 銲道非破壞檢驗

 銲接人員資格

 銲接防護

 大氣溫度及濕度

 鋼板表面溫度

 塗裝材料規格

 塗裝間隔

 乾膜厚度

 塗裝外觀

 缺陷修補

 防護措施



耐震標章特別監督人
訓 練 課 程 講 習 會 94

錨定螺栓放樣、埋設及檢測成品構件點收

主構件安裝

安全網鋪設

安裝校正

測量檢驗

高強度螺栓鎖固與檢查

電銲施工與檢驗

精度測量檢驗

塗裝與補漆

材料儲存

雜項構件安裝

鋼結構工地安裝作業流程
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鋼結構工地銲接作業流程
高強度螺栓鎖固作業完成

架設銲接工作架

銲接前檢查

銲接輔助板材裝設

合格

不合格
修正

預熱

銲接作業開始

合格

非破壞檢驗

出具檢驗報告

銲接作業完成

機具準備

銲接防護措施

目視檢查 研磨、剷除、補銲

不合格

銲接

不合格

合格

1.管控銲材、電流、電
壓、銲接速度、道間
溫度、遮護氣體流量
等等。

2.道間銲渣清除
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鋼結構製造品管項目與流程

製造圖

放 樣 落 樣

切割及開槽 鑽 孔

組 合 銲 接 整 形 構件端面加工

預 裝 表面處理 塗 裝 成品檢驗及儲運

進 料

數值控制法放、落樣

 各部尺寸

 材質規格

 各部尺寸

 核對

 切割面(含開孔

面)粗糙度

 切割凹痕深度

 開槽角度

 切割面垂直度

 開槽根面尺寸

 孔徑

 孔心距及邊距

 孔面光滑度

 毛邊

 孔中心軸垂直度

 去除溶渣、鐵銹

、毛邊及油污

 銲道根部間隙及

開槽角度

 組立銲道尺寸、

長度及間距

 組合位置及角度

 組合外部尺寸

 銲接人員資格

 銲接程序

 銲材規格

 銲接檢驗

 熱整形溫度

 直角度

 真直度與彎度

 拱度

 扭曲

 平坦度

 長度

 端面粗糙度

 端面傾斜度

 各部尺寸

 高程(含拱度)

 平面線形

 垂直度

 孔之貫穿率

 孔之阻塞率

 接合面密接度

 銹蝕等級

 表面清潔度

 表面粗糙度

 接合面防護

 大氣溫度及濕度

 鋼板表面溫度

 塗裝材料規格

 塗裝間隔

 乾膜厚度

 塗裝外觀

 缺陷修補

 儲放場設施

 成品外觀

 成品標示

 成品保護及固定
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組立作業之許可差
表 3 組立作業之許可差 

項次 項 目 許 可 差 圖 示

1 
十字接合

之偏差

1 2min( , )A t t

A ≥ B 時 
5e A ，且 e ≤ 4 mm 

A < B 時 
4e A ，且 e ≤ 5 mm

e
t1

t2

B

2 
填角銲接合

之間隙

e ≤ 2 mm 時 
腳長維持原設計

e > 2 mm 時 
參照第十三章

e
e

3 
部分滲透銲

接合之間隙

e ≤ 5 mm 時 
銲道尺寸維持原設計

e > 5 mm 時 
參照第十三章

e

4 
斷面中板件對

接接合之偏差
 1 2min 0.1  0.1 ,  3 mme t t ,

喉深 a = t- e

a

et

t1

t2
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組立作業之許可差
表 3 組立作業之許可差（續） 

項次 項 目 許 可 差 圖 示

5 
全滲透銲接合

(無背襯板)之根

部間隙許可差

無背剷時：

2 mm ≤ R ≤ 2 mm 

有背剷時：

3 mm ≤ R≤ 2 mm 

R：細部圖之間隙 
R+R R+R

6 
全滲透銲接合

(有背襯板)之根

部間隙許可差

2 mm ≤ R ≤ 6 mm 

R：細部圖之間隙
 

R+R

R+R

7 
開槽角度

許可差

5°≤  ≤ 10° 
：細部圖之角度

 


8 根面許可差

無背剷時：

2 mm ≤ ∆f ≤ 2 mm 

有背剷時：

 ∆f 不限制 

f：細部圖之根面尺寸
 

f +  f
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表2 鋼結構製品尺寸之許可差 
項次 檢驗項目 許 可 差 圖   示

1 柱長度

10mL  ： 
5mm 5mmL     

10mL  ： 
6mm 6mmL     

3 
柱 

（含斜撐）

真直度

12 m以下： 
1000e L ，且 8mme   

超過12 m： 
1000e L ，且 15mme   

項次 檢驗項目 許 可 差 圖   示 

8 
梁長度與

接合板

間距
5mm 5mmL     

9 梁真直度 1.5 1000e L ， 

且 15 mme 
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鋼結構製品尺寸之許可差
表2 鋼結構製品尺寸之許可差（續） 

項次 檢驗項目 許 可 差 圖   示 

12 
柱深度或

寬度

800 mmH  ： 
3mm 3mmH     

800 mmH  ： 
4mm 4mmH     

16 
BH型鋼 
尺寸

3mm 3mmB     

800 mmH  ：  
3mm 3mmH     

800 mmH  ： 
4mm 4mmH     

20 

翼板韌性

切削位置

10mm 10mma     
或

10mm 10mmL   

翼板韌性

切削寬度
10mm 6mmb     
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鋼結構製品尺寸之許可差
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工地安裝尺寸許可差
表 1 工地安裝尺寸許可差 

項次 檢驗項目 許 可 差 圖   示 

1 
建築物

偏斜度

10mm 2500e H 
且 50mme   

H

e

H：高度(mm) 

2 
建築物

平面之

彎曲

2500e L  
且 25mme 

L

e

L:長度(mm) 

3 
柱底板

高程
5mm 5mmH   

4 
相鄰柱間

之

相對偏差

5mm 5mme    e
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表 1 工地安裝尺寸許可差（續 1） 
項次 檢驗項目 許 可 差 圖   示 

5 
高強度螺栓

接合面

之間隙

1mme  


6 
工地續接樓

層之高程差
8mm 8mmH   

7 梁水平度
5mm 700e L 

且 15mme   
L

e

L：間距(mm) 

8 
單節柱

偏斜度

700e H  
且 15mme   

e

H

H：柱高度(mm)  
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製造圖

放 樣 落 樣

切割及開槽 鑽 孔

組 合 銲 接 整 形 構件端面加工

預 裝 表面處理 塗 裝 成品檢驗及儲運

進 料

數值控制法放、落樣

 各部尺寸

 材質規格

 各部尺寸

 核對

 切割面(含開孔

面)粗糙度

 切割凹痕深度

 開槽角度

 切割面垂直度

 開槽根面尺寸

 孔徑

 孔心距及邊距

 孔面光滑度

 毛邊

 孔中心軸垂直度

 去除溶渣、鐵銹

、毛邊及油污

 銲道根部間隙及

開槽角度

 組立銲道尺寸、

長度及間距

 組合位置及角度

 組合外部尺寸

 銲接人員資格

 銲接程序

 銲材規格

 銲接檢驗

 熱整形溫度

 直角度

 真直度與彎度

 拱度

 扭曲

 平坦度

 長度

 端面粗糙度

 端面傾斜度

 各部尺寸

 高程(含拱度)

 平面線形

 垂直度

 孔之貫穿率

 孔之阻塞率

 接合面密接度

 銹蝕等級

 表面清潔度

 表面粗糙度

 接合面防護

 大氣溫度及濕度

 鋼板表面溫度

 塗裝材料規格

 塗裝間隔

 乾膜厚度

 塗裝外觀

 缺陷修補

 儲放場設施

 成品外觀

 成品標示

 成品保護及固定

3.3

3.4,3.5

3.6.1,3.6.5

3.7 4 3.6.2 3.6.6

6 7 8

3.6.8

7
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製造圖

放 樣 落 樣

切割及開槽 鑽 孔

組 合 銲 接 整 形 構件端面加工

進 料

數值控制法放、落樣

 各部尺寸

 材質規格

 各部尺寸

 核對

 切割面(含開孔

面)粗糙度

 切割凹痕深度

 開槽角度

 切割面垂直度

 開槽根面尺寸

 孔徑

 孔心距及邊距

 孔面光滑度

 毛邊

 孔中心軸垂直度

3.3

3.4,3.5
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鋼
梁
進
料
材
質
及
規
格

鋼
板
進
料
材
質
及
規
格

鋼
板
放
樣
機
具

鋼
板
放
樣
完
成

製造品質管制項目與流程-進料、放樣、落樣
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製造圖

放 樣 落 樣

切割及開槽 鑽 孔

組 合 銲 接 整 形 構件端面加工

進 料

數值控制法放、落樣

 各部尺寸

 材質規格

 各部尺寸

 核對

 切割面(含開孔

面)粗糙度

 切割凹痕深度

 開槽角度

 切割面垂直度

 開槽根面尺寸

 孔徑

 孔心距及邊距

 孔面光滑度

 毛邊

 孔中心軸垂直度

3.6.1, 3.6.5
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性
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量
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板
切
割
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槽
完
成

開
槽
角
度
量
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製造品質管制項目與流程-鑽孔
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製造圖

放 樣 落 樣

切割及開槽 鑽 孔

組 合 銲 接 整 形 構件端面加工

進 料

數值控制法放、落樣

 各部尺寸

 材質規格

 各部尺寸

 核對

 切割面(含開孔

面)粗糙度

 切割凹痕深度

 開槽角度

 切割面垂直度

 開槽根面尺寸

 孔徑

 孔心距及邊距

 孔面光滑度

 毛邊

 孔中心軸垂直度

3.6.8
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孔
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製造品質管制項目與流程-組合
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組 合 銲 接 整 形 構件端面加工

預 裝 表面處理 塗 裝 成品檢驗及儲運

 去除溶渣、鐵銹

、毛邊及油污

 銲道根部間隙及

開槽角度

 組立銲道尺寸、

長度及間距

 組合位置及角度

 組合外部尺寸

 銲接人員資格

 銲接程序

 銲材規格

 銲接檢驗

 熱整形溫度

 直角度

 真直度與彎度

 拱度

 扭曲

 平坦度

 長度

 端面粗糙度

 端面傾斜度

3.7
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製造品質管制項目與流程-銲接
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組 合 銲 接 整 形 構件端面加工

預 裝 表面處理 塗 裝 成品檢驗及儲運

 去除溶渣、鐵銹

、毛邊及油污

 銲道根部間隙及

開槽角度

 組立銲道尺寸、

長度及間距

 組合位置及角度

 組合外部尺寸

 銲接人員資格

 銲接程序

 銲材規格

 銲接檢驗

 熱整形溫度

 直角度

 真直度與彎度

 拱度

 扭曲

 平坦度

 長度

 端面粗糙度

 端面傾斜度

4
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製造品質管制項目與流程-整形
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組 合 銲 接 整 形 構件端面加工

預 裝 表面處理 塗 裝 成品檢驗及儲運

 去除溶渣、鐵銹

、毛邊及油污

 銲道根部間隙及

開槽角度

 組立銲道尺寸、

長度及間距

 組合位置及角度

 組合外部尺寸

 銲接人員資格

 銲接程序

 銲材規格

 銲接檢驗

 熱整形溫度

 直角度

 真直度與彎度

 拱度

 扭曲

 平坦度

 長度

 端面粗糙度

 端面傾斜度

3.6.2
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預 裝 表面處理 塗 裝 成品檢驗及儲運

 各部尺寸

 高程(含拱度)

 平面線形

 垂直度

 孔之貫穿率

 孔之阻塞率

 接合面密接度

 銹蝕等級

 表面清潔度

 表面粗糙度

 接合面防護

 大氣溫度及濕度

 鋼板表面溫度

 塗裝材料規格

 塗裝間隔

 乾膜厚度

 塗裝外觀

 缺陷修補

 儲放場設施

 成品外觀

 成品標示

 成品保護及固定

製造品質管制項目與流程-預裝
6
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台北101裙樓屋頂80M造型桁架-工地安裝

126



耐震標章特別監督人
訓 練 課 程 講 習 會

台北101裙樓屋頂80M造型桁架-工地安裝
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耐震標章特別監督人
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預 裝 表面處理 塗 裝 成品檢驗及儲運

 各部尺寸

 高程(含拱度)

 平面線形

 垂直度

 孔之貫穿率

 孔之阻塞率

 接合面密接度

 銹蝕等級

 表面清潔度

 表面粗糙度

 接合面防護

 大氣溫度及濕度

 鋼板表面溫度

 塗裝材料規格

 塗裝間隔

 乾膜厚度

 塗裝外觀

 缺陷修補

 儲放場設施

 成品外觀

 成品標示

 成品保護及固定

製造品質管制項目與流程-塗裝
7
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塗
裝
大
氣
溫
度
及
濕
度

鋼
構
塗
裝
材
料

鋼
構
塗
裝
材
料

鋼
構
塗
裝
材
料

製造品質管制項目與流程-塗裝

129



耐震標章特別監督人
訓 練 課 程 講 習 會

鋼
構
塗
裝
進
行
中

鋼
構
塗
裝
進
行
中

鋼
構
塗
裝
進
行
中

表
面
溫
度
計

塗
裝
中
表
面
溫
度
量
測

製造品質管制項目與流程-塗裝
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鋼
梁
塗
裝
外
觀

塗
裝
外
觀
缺
陷

鋼
梁
乾
膜
厚
度
查
驗

鋼
梁
乾
膜
厚
度
查
驗

製造品質管制項目與流程-塗裝
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製造品質管制項目與流程-成品檢驗及儲運

132

預 裝 表面處理 塗 裝 成品檢驗及儲運

 各部尺寸

 高程(含拱度)

 平面線形

 垂直度

 孔之貫穿率

 孔之阻塞率

 接合面密接度

 銹蝕等級

 表面清潔度

 表面粗糙度

 接合面防護

 大氣溫度及濕度

 鋼板表面溫度

 塗裝材料規格

 塗裝間隔

 乾膜厚度

 塗裝外觀

 缺陷修補

 儲放場設施

 成品外觀

 成品標示

 成品保護及固定

8
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成
品
外
觀
檢
查

成
品
保
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及
固
定
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成
品
外
觀
檢
查

製造品質管制項目與流程-成品檢驗及儲運
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鋼結構品質管制項目-鋼構件安裝品質管制項目與流程

134

校 正

埋設鐵件及支座設施 構件組裝 高強度螺栓接合 銲 接

柱底灌漿

表面處理及補漆

 配合鋼筋綁紮進

度同時埋設，以

免錨栓與鋼筋之

位置發生衝突。

 各部尺寸及精度

 安裝精度

 灌漿時機

 灌漿材質

 灌漿搗實及導氣

 灌漿養護

 螺栓規格

 材料進場及檢驗

 螺栓儲放及管理

 安裝前驗證試驗

 接合面清理

 接合面密接度

 鎖固順序

 墊圈之使用

 螺栓鎖固後之檢驗

 銲接程序

 銲材規格

 材料進場及檢驗

 銲道尺寸

 銲道缺陷

 銲道非破壞檢驗

 銲接人員資格

 銲接防護

 大氣溫度及濕度

 鋼板表面溫度

 塗裝材料規格

 塗裝間隔

 乾膜厚度

 塗裝外觀

 缺陷修補

 防護措施

10 9 5 4

7



耐震標章特別監督人
訓 練 課 程 講 習 會

安裝品質管制項目與流程-預埋鐵件及支座設施
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安裝品質管制項目與流程-構件組裝

鋼
柱
安
裝
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正
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柱
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鋼
柱
對
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板
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柱
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直
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正

136



耐震標章特別監督人
訓 練 課 程 講 習 會

電
銲
前
｜
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部
間
隙
查
驗

鋼
梁
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部
間
隙
查
驗

無
鋼

索
工
法
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前
查
驗

梁
柱
接
頭
板
位
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查
驗

安裝品質管制項目與流程-構件組裝
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高
強
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螺
試
驗
會
驗

接
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板
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面
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裝
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試
驗

高
強
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樣

安裝品質管制項目與流程-高強度螺栓接合
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斷
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安裝品質管制項目與流程-高強度螺栓接合
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安裝品質管制項目與流程-銲接
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安裝品質管制項目與流程-銲接
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安裝品質管制項目與流程-銲接
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安裝品質管制項目與流程-銲接
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第
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安裝品質管制項目與流程-銲接
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