
第1章 前言

本公司承辦ooo橋重建工程：上部鋼構箱型樑及管線附掛工程鋼構製造與吊裝之部份，為獲致並維持品質之水準，特制訂工程品質管制計畫書，本計畫工作重心在於缺失之預防，而非缺失之補救。以品質保證為中心，發揮團隊力量以確保作業均能符合規範的品質要求與標準，讓業主均能滿足、安心並信賴。

本品管計畫書依ooo橋重建工程之設計圖、施工說明書及其附件、施工規範及引用之參考規範規定制作，並符合政府頒佈的法規，所有管制流程以符合合約要求。

本計畫書包括品管組織架構、作業流程的管制、施工要領、檔案系統的建立及各項檢驗、試驗、查證之管制方法，以保證各項使用材料及施工均能符合合約規定。

本計畫書主要針對橋體鋼結構工程，適用本工程之鋼結構製造、塗裝及材料之部分。本計畫書有效期限為開工日起至完工驗收，保固期滿為止。

第2章 工程概要及定義

2.1 工程概要

2.1.1 工程名稱：ooo橋重建工程
2.1.2 工程地點： 
2.1.3 業主名稱：ooo工程處
2.1.4 設計單位：ooo工程司
2.1.5 承造單位：ooo工程有限公司
2.1.6 鋼 構 廠：ooo工程股份有限公司
2.1.7 工程期限：
2.1.8 工程內容：本案工程分為二跨（A1’~P2’）及四跨（P2’~A2’）各三（上游側車道）及六（中間主車道）Line之連續鋼箱樑橋。
2.2 定義

2.2.1 業　　 主：ooo工程處
2.2.2 工 程 司：經業主指派或委託代辦之施工監督負責人。
2.2.3 查驗人員：指業主所派之人員，對本公司供應之材料、施工中之工程和已完成之工程作各項必要之監督及檢驗。
2.2.4 大里工務所：承造單位為承攬本工程所指定辦理各項事宜的管理組織。
2.2.5 品管負責人：承造單位派赴工地負責推動品管業務之品管組長。
2.2.6 工 地 主 任：為履行契約期間，承造單位派赴工地之代表人，負責監督與指揮契約工程之執行。
2.2.7 協力廠商：經業主同意，承辦契約中專業部份之廠商，本工程協力廠商為榮聖機械工程股份有限公司。
2.2.8 工程契約：與業主所簽訂之合法書面契約文件，說明雙方之權利與義務。
2.2.9 契約時效：自簽訂契約書之日起生效，至保固期滿為止。
2.2.10 契約文件：舉凡對所有工程契約中之相關文件，均屬之。
2.2.11 施工說明書：為書面指示與要求之主體，用以規定履行契約所應遵守之行為，履行之方式、雙方的責任與義務，為契約文件之一部份。
2.2.12 施 工 規 範：為對於施工技術方面之指導、規定與要求之規範，為合約之一部份。
2.2.13 設 計 圖 說：為契約中之圖說及業主依工程需要適時隨時以書面提供之補充圖說，以及因工程之修正而增加之圖說等為該工程契約文件之一部份。
2.2.14 製  造  圖：為各項之製造圖或任何其他補充圖，於施工或製造前，應先由承造單位提請批准者。
2.2.15 施 工 設 備：承商為完成契約工程，所須使用之機具設備。
2.2.16 材      料：為協力廠商自行購買，並經業主認可者。
2.2.17 驗      收：為全部工程完工後，經業主派員檢查以確認達成要求之行為。
2.2.18 檢驗停留點：某一特定作業進行之過程中必須暫停，俟檢驗合格後，始可施作下一作業之作業點。
2.2.19 符      合：達成特定的要求。
2.2.20 不  符  合：不能達成特定的要求。
2.2.21 自 主 檢 驗：由工作執行者，按特定的規則所做的檢驗。
2.2.22 記       錄：已達到結案之客觀證據文件。
2.2.23 不 合 格 品：經實驗、檢驗或測試過程所發現品質不符要求之文件、材料、設備和施工完成之產品，統稱為不合格品。
2.2.24 缺      點：指產品不能達成所預期的用途或合理的期望。
2.2.25 預 防 措 施：採取措施以消除潛在的不符合、缺點或其他不希望情況的原因，以防止其再度發生。
2.2.26 矯 正 措 施：採取措施以消除現存之不符合、缺點或其他不希望情況的原因，以防止其再度發生。
2.2.27 特       採：對不符合規定要求的產品准予使用或放行的書面授權。
2.2.28 重  加  工：對於不符合產品採取措施，使其能達成規定要求。
第3章 通則

3.1 工程品質的負責單位：
品質管制的執行由施工所負責品質保證、品管組織負責之工作，為作業事前之申請、簽認，以及事後之查證，品質紀錄與文件檔案之彙總管理。

3.2 品管計畫涵蓋之內容：
本計畫內容包括品管組織架構、施工要領、品質管理標準、施工檢驗程序、自主檢查表、矯正及預防措施、文件資料及品質記錄管理系統，以保證各項施工程序均符合規定。

3.3 品管計畫的變更：
品管計畫書核定後，如認為有必要修改時，應將修改之內容以書面呈報業主，經核准後實施。

3.4 品管計畫的修正：
業主認為品管計畫書須修改時，應將業主所提出之缺點改善事項修訂後，再提送審核。

3.5 業主對品質管制的一般規定：
3.5.1 本工程進行期中，業主（甲方）將經常、定期或重點作各種必要之測量、檢驗與複查，承造單位（乙方）應給予一切方便與合作，不得因而藉口要求加價或延期。經檢驗不符本工程圖說之規定者，乙方應迅作無償之改善，拆除重做或廢棄，在未改善前不得擅自進行下一步之工作，否則一切後果應由乙方負責，其因此而延誤之工期不得申請延期，又雖經甲方複測或檢驗之工程，乙方仍負其全責。
3.5.2 基於上述工作之順利推展，乙方應配置富有工程經驗之技術人員或工程師若干名，駐場擔任各分項工程之施工及品管之初驗工作。並做成品管報表，應依照規定格式提送甲方備查或複驗。

3.5.3 角鋼、鋼板、強力螺栓/帽、剪力釘、油漆、鋼承板及鍍鋅收邊板，須提出廠商之出廠證明或進口證明、材質證明以及無輻射污染證明，如甲方要求抽樣加做試驗時，須送認可機構試驗合格之品質證明。

第4章 品管組織

4.1 本工程品管組長所領導的品管組織為一獨立行使品管　業務之單位，品管組長直接向工務所所長負責、與工地主任處於平等地位。
4.2 品管組織與施工系統間之關係與工作劃分：
本品管組織與本工程施工系統間之關係，對外行政之代表以工地主任為主。凡自主檢查表、檢驗記錄表、試驗報告等之紀錄文件，除由工地主任簽認外，並需經品管組簽證。

4.3 品管組織架構：
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4.4 ooo工務所各站組權責如下：
施工組：(1) 施工計畫、施工方法、施工順序之擬定。

(2) 依合約執行施工事項。

(3) 達成預定施工進度。

(4) 施工技術規範之處理及資料之計算。

(5) 分包廠商之評鑑事項。

(6) 辦理估驗計價資料之提供。

(7) 施工材料之送審、施工圖之繪製、送審。

(8) 工地安全衛生之管理。

品管組：(1) 編製品質計畫書。

(2) 辦理工地品管自主檢查、器材檢驗、委託辦理試驗及配合業主進行各項檢驗。

(3) 不合格品之處理事項。

(4) 其他交辦事項。

工安組：(1) 工安相關條例之宣導。

(2) 工安文件資料之管理與建檔。

(3) 勞工安全衛生教育訓練課程安排。

(4) 擬定安全衛生計畫並推動相關業務。

內業組：(1) 工程進度的編製與控管。

(2) 與業主就合約內容疑點之澄清及爭議之處理。

(3) 業主與廠商估驗計價之處理事項。

(4) 購料分包案件預算之編製與辦理。

事務組：(1) 人事、文書、庶務之管理。

(2) 睦鄰與公關事項之處理。

(3) 出納管理員之事項。

(4) 外勞之調派與管理。

4.5 品管組織：






4.5.1 品管人員之資格限制：
品管負責人須大專畢業，從事相關工程品管至少５年，品管工程師至少須高工畢業，從事相關工程品管至少１年。

品管負責人應完成公共工程委員會或該會指定訓練機構辦理之品管工程師專業基礎訓練，並取得該會頒發之品管工程師之結業證書。
4.5.2 品管人員的職責：
(1) 品管組長：

A. 負責統籌品管計畫，擬定執行與管理，具有品管業務推動之責任與義務，並代表公司作品質保證之授權。

B. 品管文件之核准與簽證。
C. 辦理自主檢查表之查核。
D. 會同業主辦理工地品管檢驗及完工審查。
E. 研擬降低不良率之對策。
F. 不合格品處置之研擬。
G. 辦理工地之內部品質稽核。
(2) 品管工程師
A. 執行工地材料之取樣、試驗與工地檢驗工作。
B. 執行工地自主檢查工作。
C. 會同業主檢驗員辦理檢驗停留點查驗工作。
D. 品管文件、記錄資料整理存檔，送業主備查。
E. 品質缺失之統計分析，矯正與預防措施之追蹤與改善。
第5章 品管計畫作業流程圖

5.1 採購管理作業流程圖


5.2 施工管理作業流程圖


5.3 檢驗作業流程圖


5.4 不合格作業流程圖


第6章 施工要領
6.1 材料進場管理要領
6.1.1 進料檢查
為使產品品質能符合規範要求應對原材料加以管制，凡本程生產用之原材料進料驗收作業均按以下作業標準執行。
(1) 管制流程圖

(2) 材料品管
A. 鋼板、角鋼：每批鋼料到貨時檢查以下項目：
a、 廠商之材質證明書，出廠或進口證明，無輻射證明。
b、 尺寸外觀。
c、 材質核對。
d、 會同業主抽樣送認可單位試驗。
B. 銲線：每批銲材到貨時以抽驗方式檢查以下項目：
a、 廠商之材質證明書。
b、 廠商之試驗報告證明書。
c、 材質規格。
d、 包裝外觀是否完整。
C. 螺栓：每批基礎及強力螺栓到貨時檢查以下項目：
a、 廠商之材質證明書。
b、 廠商之原廠試驗報告。
c、 材質規格。
d、 外觀及尺寸。
e、 會同業主抽樣送認可單位試驗。
D. 油漆：每批油漆到貨時以抽驗方式檢查以下項目：
a、 廠商之出廠證明書。
b、 廠商之試驗報告書。
c、 包裝外觀完整性。
d、 採購色別與到貨色別是否相同。
e、 會同業主抽樣送認可單位試驗。
E. 剪力釘：每批剪力釘到貨時檢查以下項目：
a、 廠商之出廠證明書。
b、 廠商之試驗報告書及釘基試驗合格之證明。
c、 外徑及長度等尺寸。
d、 會同業主抽樣送認可單位試驗。
6.2 劃　線
放樣作業本工程採用NC（Numerical Control）數值控制法，依據繪製之製造圖轉換成DXF交換檔，直接繪線放樣於鋼鈑上為主。
必要時以人工由嫻熟之放樣工程師從事放樣工作，劃線技師著手鋼板劃線，需根據施工圖說尺寸直接於鋼板上畫線，劃線前，需先行核對使用材質是否正確；放樣後需用捲尺測量尺寸是否正確，若有誤差需重新放樣，俟放樣尺寸檢驗合格後，才可進行切割作業。
放樣工程製作完成時，先由放樣室人員自行檢測各部份平面、側面、斷面之尺寸，合格後由品管組人員進行複測，並做成檢查記錄，再請監督單位進行抽檢，確定無誤後方可施工。
6.3 切　割
6.3.1 切割方法
本工程主要構件及填鈑、型鋼、9mm厚度以上之連接鈑及加勁鈑等，以使用自動瓦斯切割機切割為主。亦得以使用機械剪切，惟切斷面應以砂輪磨平。
6.3.2 切割作業應注意事項
A. 為避免火口切割槽影響精度，切割線一律在劃線外側。
B. 要注意切割面之角度，切割時一定以90度為主，有角度切割時，先切割90度後，再切割所需之角度。

C. 需嚴密控制切割之速度、火口距離、氧氣壓力及預熱火燄。

6.3.3 切割之一般要求
A. 切割面應平整。
B. 對母材表面應保持規定角度(90度)。
C. 切割面應銳利，不得帶有圓角。
D. 熔渣容易剝離。
E. 切槽長度適當。
F. 切割精度良好。
6.3.4 切割之變型和防止方法
A. 瓦斯切割時因產生冷縮熱脹之效應，若單邊切割時易發生切割面變形。

B. 防止切割面的變形，同一塊鋼鈑需兩條切割線同時進行切割。
C. 拘束法：利用固定夾具固定切割材料、便在切割時不得移動或迴轉、以制止其變形。
D. 利用多火口自動切割機(龍門切割機)同時進行切割使熱影響對稱，而能互相牽引，以減少變形量。
E. 若必須單線火嘴且直線切割時，應留下一部份鐵鈑不切，等待冷卻後再切割，以避免因切割產生變形。

6.4 鑽孔加工施工要領
6.4.1 本案之施工中，鑽孔方法以鑽進法(Drilling)為主。
6.4.2 所有螺栓孔，應做成空心圓柱狀與構材表面垂直。
6.4.3 螺栓孔邊緣應勻整而無破裂或凹凸之鋸齒痕跡。
6.4.4 鑽孔完成後之螺栓孔徑，應較螺栓標稱直徑大1.5mm(1/16”)。
6.4.5 鑽孔所形成之毛邊，應用砂輪機磨平。
6.4.6 螺栓孔徑之容許誤差+0.5mm(1/48”)，但一螺栓群不得超過20%螺栓之孔徑容許誤差可允許至1.0mm(1/24”)。
6.5 組立施工要領

6.5.1 組立之要領

A. 組立工作直接影響到製品之精度，故在組立前應先了解施工圖，並詳註組立方法、組立順序、組立用夾具和機具、工作台的水平和工作台的尺寸，組立後的吊裝等。
B. 組立方法－用夾具將構材固定成型後，立即加以點銲，點銲時應具備下列條件：
a、 組立點銲之銲道長度應在50mm以上，填角銲腳長應在4mm以上，銲接間隔在400mm以內。
b、 組立點銲應離構件端部30mm以上。

c、 組立點銲完成需立即清除銲渣，以便檢查銲接處表面有無裂痕，若有裂痕必須鏟除，並在近旁重新點銲。
C. 組立時構件之編號、零件號碼、角度、對角、尺寸、經確認無誤後，方可進行組立及銲接。
D. 小構件組合要領
a、 利用落樣之安裝基準線或鈑厚位置記號組合。
b、 使用夾具及鋼槌或千斤頂直接加外力於重心位置。
c、 接縫之間隔應為零、容許範圍0~1mm超過時，應予修正。
6.5.2 組立之注意事項

A. 組立工作台必須堅固且須水平安放，組立時不得有變形沈陷現象發生。
B. 組立前應先檢查各構件之記號、尺寸、材質及彎曲角度。
C. 組立各構件的方向(上、下、左、右)等，需與施工圖配合、防止錯誤。
D. 箱樑之下翼鈑與腹鈑之臨時固定點銲、應在箱樑內側先行。
E. 組立完成電銲前，應檢查接頭位置之尺寸。
6.6 銲接施工要領

6.6.1 銲接一般原則：

A. 銲接面上之鐵銹、熔渣、油脂、油漆等以及其他對銲接有不良影響之物質均應清除後才得施銲。

B. 進行銲接作業時，施工人員應使用各種適當之防護用器具以策安全、施工場所應有各項防護措施，以嚴防電擊、火災等災害發生。

C. 在跳銲（TACK  WELDING）時，短銲道（SHORT  BEAD）應避免為佳，銲道之長度要求如下：

a、 鋼材厚度25mm以下時，銲道之最小長度為40mm。

b、 鋼材厚度25mm（含）以上時，銲道之最小長度為50mm。

D. 電弧銲接可用人工操作、半自動或全自動控制。工廠銲接以自動電銲或半自動電銲為原則，工地或較次要構件之工廠銲接，可採用人工操作。

E. 銲條採用中鋼銲材GL52及GS12K，選用符合母材之銲條，銲條直徑須視銲接鈑厚度、接合之位置及接合之型式而選定，銲條應妥為保管，塗劑脫落或潮濕者不得使用。

F. 構材表面被露、雨、雪、水潤濕時不得施行銲接。

G. 氣溫在０℃以下時不銲接。雨天或濕度過大（濕度85℃以上）時，即使在室內亦應先確認銲接部位之表面及裡面均無殘存水份後，始可進行銲接工作。

H. 背墊鈑（BACKING STRIP）之形狀及尺寸應依開槽大小及鈑厚決定之。

I. 角銲之接合部位應儘量密接，遇有於鋼構轉角處終止之角銲，應使銲道繼續轉角至銲接尺寸二倍以上之距離後方得終止。

J. 搭接兩接面間之間隙，不得大於2mm。

K. 對於鈑底面與背墊面間之間隙不得大於2mm。

L. 施工前應檢查：表面清潔及母材之預熱，銲條及FLUX乾燥，施銲人員資格確認。

M. 施工中應檢查：電流、電壓、速度及各銲層間之清潔。

N. 施工後應檢查：銲道外觀檢查及修補。

O. 所有銲道銲接完成後需先作目視檢查（VT）後再執行非破壞性檢測。

6.6.2 銲接條件（技術）：

A. 銲條應依照AWS D1.1結構銲接規範（STRUCTURAL  WELDING  CODE）所規定之方式進行銲接程序。

B. 銲條之種類及尺寸、電弧長、電壓及電流須配合構材厚度、接合形式、銲接位置及施工上之其他條件，使其銲藥宗全融透而不生缺陷，尤其應避免電銲起點之熔透不足、夾渣、銲疤之不良形狀及龜裂等現象發生。在電銲過程中，不得在鋼料上任何一部份施行弧光擦痕。

C. 銲接不得中斷，如不得已產生銲接縫時，應於銲接後將其缺陷完全除去修正。

D. 臨時銲接因易產生銲接缺陷，應儘量少用。如須採用時，其銲條及銲喉均應適度，且應避免於正式銲道之起點、隅角部等在強度上及作容易產生問題之處施銲。

E. 銲接應儘可能採用平位銲接。

F. 銲接之方法及程序，須能平衡銲接時所產之熱，減少變形及收縮應力。

G. 銲條之最大尺寸：

a、 平位銲接除根部外為八公厘。

b、 橫向角銲為六公厘。

c、 平位角銲之根部銲接及有底背鈑之平對銲根部銲接，其開口大於六公厘者，均為六公厘。

d、 立位及仰位和銲接均為四公厘。

e、 對銲之根部銲接及其上述以外之銲接為五公厘。

H. 角銲根部以上之每層最大銲厚：

a、 對銲根部為六公厘。

b、 平位銲接根部以上每層為三公厘。

c、 立位、仰位及橫向銲接根部以上每層五公厘。

I. 一次銲成之最大角銲：

a、 平位銲接為十公厘。

b、 橫向及仰位銲接為八公厘。

c、 立位銲接為十三公厘。

J. 立位銲接時每層須由下向上。

K. 在已銲金屬上施行銲接之前，須將熔渣除去，共用鋼絲刷將銲接部及其鄰近母材刷淨。

L. 不使用背墊鈑之對銲，在背側銲接之前須將根部銲接處細磨至堅實金屬。使用背墊板之對銲，須將銲著金屬熔入背墊板。

M. 對銲接縫端須有堅實之銲著金屬，在接縫端須延接同樣端型之補助鈑，使銲接延至構材之邊端外，俟銲接部份完全冷卻，將補助鈑除去，並將縫端與構材邊修齊。

6.6.3 銲順銲接變形之防止及改善：

A. 所有銲接施工順序，應能使銲接進行過程中之加熱量平衡，以避免銲接變形。

B. 有較大收縮之銲接應在較小收縮之銲接前施工以減少束制。

C. 構件熔填量大時，施工原則應由內往外推行。
6.6.4 電銲的缺點以及改良方法：

A. 未完全滲透（INCOMPLETE PENETRATION）

原因：

a、 開槽角度太小。

b、 銲接速度太快。

c、 銲接電流太低。

d、 銲條直徑太大。

e、 電弧太長。

改良方法：

a、 開槽角度加大，或增加銲接母材之間隙或依開槽角度選擇適當銲棒或背面加以銲接。

b、 調整角度，以免銲渣前流。

c、 調整電流，以不妨礙銲渣覆蓋為原則。

B. 熔池外流（OVER LAP）

原因：

a、 銲接電流太低。

b、 銲接速度太慢。

c、 銲棒太小選擇不當。

改良方法：

a、 提高銲接電流。

b、 增加銲速。

c、 銲棒縱動速度須足夠使母材接合，兩均能允份熔化。
C. 銲道外觀不良（UNCORRECT PROFILE）：
原因：
a、 銲接電流過高或過低。
b、 速度太快或太慢。
c、 銲接部位過熱。
d、 銲棒大小選用不當。
改良方法：
a、 選擇適當電流。
b、 銲棒均勻交織擺動。
c、 防止超溫。
d、 選擇適當銲棒。
D. 燒缺（under cut）
原因：
a、 銲接電流太大。
b、 銲棒角度不當，或移位速度不當，或縱動方法不當。
c、 母材銲口銹污，清除不淨。
d、 母材過熱。
改良方法：
a、 降低銲接電流。
b、 適當調整銲棒角度及銲接速度，以及改正操作方法。
c、 清除銲口。
d、 降低母材溫度。
E. 夾渣（SLAG INCLUSION）
原因：
a、 銲渣未清除乾淨。
b、 速度太慢。
c、 開槽形狀不良。
d、 銲接方法不良。
改良方法：
a、 銲接前應把銲渣清除乾淨。
b、 稍增電流，以避免銲渣前流之方法銲接。
c、 銲接間隙加寬並改正易於作業之開槽形狀。
d、 保持銲棒與運行之適當運動。
F. 濺渣（SPATTER）
原因：
a、 電流太快電弧太高。
b、 發生漏弧現象。
c、 銲棒使用不當。
改良方法：
a、 降低電壓控制適當電弧。
b、 塗佈石灰粉於銲接區域。
c、 改用適當銲棒。
G. 氣孔（BLOW HOLE）
原因：
a、 使用電流太大。
b、 電弧過長（電壓過高）。
c、 銲口附著油污。
d、 銲棒潮濕。
e、 母材含硫量高。
f、 收尾時電弧太高，提起過快，致氣體不及運出，留在銲道。
g、 母材潮濕。
改良方法：
a、 適當降低電流。
b、 烘乾銲棒。
c、 保持適當電弧長度。
d、 銲口鐵銹油污除去。
e、 改用氫系銲棒。
f、 收尾時稍為停留，保持電弧高度，並攪動熔池，使氣體浮出。
g、 設檔風屏避免風影響。
H. 銲道表面龜裂（CRACK)
原因：
a、 母材所含金元素很高。
b、 母材接合部位拘束太大。
c、 銲棒潮濕，不夠乾燥。
d、 母材含硫量過高。
e、 夾持太緊。
f、 銲接部位過份急冷。
g、 銲槽處不完全。
h、 開槽角度太小，大電流銲接。
i、 第一銲道太小或填量太大，冷卻緩慢。
改良方法：
a、 銲前預熱或採用低氫系銲棒。
b、 檢討銲接程序。
c、 夾持適當。
d、 銲後退火或用低氫型。
e、 將銲槽完全填滿慢慢切斷電弧。
f、 加大開槽角度降低銲接電流。
g、 應適當填量。
I. 熔懸及銲穿（EXCESSIVE PENETRATOPN）
原因：
a、 開槽接縫第一道之銲接電流太大。
b、 開槽不良，間隙太大。
改良方法：
a、 降低電流。
b、 調整適當開槽及間隙。
J. 銲道內部龜裂（INNER-BEAD CRACK）
原因：
a、 銲棒潮濕。
b、 銲口不清潔。
c、 使用電流不當。
d、 母材含硫量過高。
改良方法：
a、 銲棒烘乾。
b、 銲口徹底除淨。
c、 調整適當電流。
d、 使手低氫系銲棒。
K. 變形（DISTORTION）
原因：
a、 加熱不均。
b、 銲接程序不當。
c、 銲接後金屬收縮。
d、 銲接速度太慢。
改良方法：
a、 預先定位點銲或以夾具夾持。
b、 檢討銲接順序。
c、 分段銲接。
d、 增加銲速。
L. 翹曲（WARPING）
原因：
a、 銲接金屬收縮。
b、 工具夾持不當。
c、 銲接器度過高。
改良方法：
a、 銲前先將銲縫鎚薄伸展，銲後冷縮時，恰將伸展部位縮回原狀。
b、 銲速加快。
c、 夾具應夾持正確，使用襯墊冷卻板，使散熱加快。
d、 採用間段、交叉、後退、對稱法之銲接順序分段銲接。
M. 熔合不良：
原因：
a、 前一層銲道太高。
b、 銲點未做好。
c、 前一層銲道與母材接合有低陷現象。
改良方法：
a、 調整電流、電壓、銲接速度，使銲層均勻。
b、 調整點銲腳長、外觀。
6.7 檢查要領
6.7.1 製作精度檢驗：
為確保製作之鋼結構尺寸精度控制於容許範圍內，有關鋼結構成品檢驗規定（如下表）。
鋼結構成品檢驗標準：
	名稱
	圖示
	容許差值

	(1) 孔距誤差

   △P
	
[image: image1]
	· P≦±1.5mm

· P2≦±3mm

	(2) 孔中心線偏差

   △e
	
[image: image2]
	△e≦±1.5mm

	(3) 孔位差

 e
	
[image: image3]
	e≦±1.5mm

	(4) 螺栓接合面之間隙

C
	
[image: image4]
	C≦1mm

	(5)對角線差
	
[image: image5]
	∣a-b∣≦3.0mm

	(7)梁長度

　△L
	
[image: image6]
	±2      L≦10

±3      L＞10

	(8) 翼緣寬度b（m）
腹鈑高度h（m）
腹鈑間隔b’（m）
	
[image: image7]
	±2      b≦0.5

±3    0.5＜b≦1

±4    1.0＜b≦2

±(3+b/2)  2.0＜b

	(9) 翼緣之正直精度δ（mm）
	  
[image: image8]
	b / 200

	(10)孔徑
	
	0＜△d＜+0.5mm


6.7.2 銲道檢驗：
A. 所有銲接工作，必須選派合格之銲工才可進行銲接動作。
B. 因作業需要而臨時點銲於構件上之零附件，移除後之銲疤須磨除，有傷及母材時，須完全補滿，且內部不得有任何異物，且須磨平恢復原狀。
C. 銲道外觀檢驗依AWS D1.1-90。
D. 銲道尺寸、腳長、喉深、補強層高度等目視檢驗標準。（如下表）

目視檢驗之銲道側視圖:

	
	
	
	

	註：凸度C不可超過0.1+0.03吋



	(a)最佳的填角銲角銲道形狀
	(b)不可接受之填角銲道形狀

	喉部不足
	過度凸出
	過熔銲蝕
	搭    疊
	腳長不足
	滲透不當

	（c）不可接受的填角銲道形狀

	
	

	註：補強R不可超過1/8吋

	（d）可接受的對接銲道形狀

	過度凸出
	喉部不足
	過熔銲蝕
	搭疊

	（e）不可接受的對接銲道形狀


E. 銲接之檢查，不合規定之銲道部份應以適當方法修正，銲道不良修改作業標準。（如下表）

銲道目視檢驗標準：

	項次
	缺陷名稱
	略圖
	容許標準

	１
	龜　　裂
	
	銲道不得有龜裂

	２
	填角銲腳長
	
	大梁端部兩倍翼板寬之長度內銲道不得低於標準尺寸，其餘可小於標準尺寸1.6mm，但不得超過銲道總長10％。

	３
	填角銲腳長偏斜
	
	e≦3mm

	４
	銲道喉深(C)
	
	C≧0.7S

	５
	角銲銲冠高度

（e）
	
	0≦e≦0.4L

MAX.4mm

	６
	對接銲銲冠高度（e）
	
	0≦e≦3mm


	７
	濺　　渣
	
	銲道周圍及表面之濺渣必須去除

	８
	銲道表面凹凸差
	
	1. 銲道表面凹凸差e1於銲道長度25mm範圍內為2.5mm以下。

2. 銲道寬度差為e2銲道長度150mm範圍內為5mm以下。

	9
	銲　　蝕
	
	靜態荷重結構：

板厚25mm以下深度不得超過1mm，但銲蝕於任何300mm長之銲道，其累積銲蝕長度在50mm以內者，其最大容許銲蝕深度為1.6mm；板厚超過25mm以上深度不得超過1.6mm。

動態荷重結構：

垂直於拉應力之銲道不得超過0.25mm，其它銲道不得超過0.8mm。

	10
	熔合不足
	
	銲道不得有熔合不足

	11
	銲道表面氣孔
	
	垂直於拉應力方向之銲道（全滲透銲除外）靜態荷重結構：直徑1mm以上之氣孔直徑總合於任何25mm長度的銲道內不得大於10mm，且於任何300mm長的銲道不得大於19mm
動態荷重結構：除了腹板與加強板的填角銲銲道處依據靜態荷重結構之標準外，其它之銲道在任何100mm長度內不得有1個以上氣孔，且直徑不得大於2.0mm。

	12
	重　　疊
	
	銲道不得有重疊

	13
	銲　　池
	
	銲道不得有銲池

	14
	跳　　銲
	
	跳銲長度及節距之佈應依圖面指示，且品質依一般銲道要求。

組合時之臨時點銲應小於正式銲道尺寸，且需於正式銲道內。

	15
	Ｔ型接頭銲接補強高度
	
	Ｓ≦0.25T

MAX.9.5mm


F. 修補完成後之檢驗方式，須和原來要求之品質標準相同。
G. 執行UT檢查判定標準依據AWS D1.1 SEC 6章節。
H. 執行MT檢查判定標準依據AWS D1.1 SEC 6章節。
6.7.3 非破壞檢驗：
A. 非破壞性檢測人員須具有中華民國非破壞檢測協會(ROC SNT)考試及評審合格之資格。
B. 具有初級檢測員資格者(LEVEL I)方能行檢測工作。
C. 具有中級檢測師（LEVEL II）以上資格者方能執行判定工作。
D. 非破壞性檢測儀器，如超音波設備、磁粉探傷設備等。於檢測前應先測試各項性能特性及探傷能力是否正常，並須附校準證明。
6.7.4 非破壞檢驗抽樣百分比：
A. 目視檢查：各種銲道百分之百檢查。
B. 超音波檢測（UT，Ultrasonic Test）：
a、 使用銲道類別：開槽全滲透銲道。

b、 抽樣比例（如下表）：
	構    件
	受力種類
	銲接方式
	抽樣比率

	主要構件
	張力接頭
	橫　向
	50％

	
	
	縱　向
	25％

	
	壓力接頭
	橫　向
	20％

	
	
	縱　向
	10％

	其　　他
	張力接頭
	橫　向
	20％

	
	
	縱　向
	10％

	
	壓力接頭
	橫　向
	10％

	
	
	縱　向
	5％


C. 射線檢測(RT，Radiographic Test)：

a、 使用銲道類別：開槽對接全滲透銲道。

b、 抽樣比例(如下表)：

	構材種類
	每一檢查群之攝影張數

	抗拉構材
	每一接頭一張

	抗壓構材
	每五接頭一張

	抗彎構材
	拉力邊構材
	每一接頭一張

	
	壓力邊構材
	每一接頭一張

	
	腹鈑
	與應力方向垂直之接頭
	每一接頭一張（拉力側）

	
	
	與應力方向平行之接頭
	每一接頭一張（含端部）


附註：(a)以銲接形式、材質、鈑厚、銲接程序、開槽、組立精度、預熱及銲接工技能等銲接條件相同者，視為同一檢查群。

(b)以一鈑對銲一鈑為一接頭。

(c)照相底片每張尺寸以3.5吋X12吋為原則。

D. 磁粒檢測（MT，Magnetic particle Test）。

a、 使用銲道類別：任何銲道。

b、 抽樣比例(如下表)：

	構       件
	受力種類
	抽樣比率

	主 要 構 件
	張力接頭
	20％

	
	壓力接頭
	10％

	其　　   他
	－
	5％


E. 按上述之抽樣標準，經檢測判定為不合格，該位置經修改後，須追加抽取該位置兩邊相同長度加以檢測，若再有不合格則該銲道應予100％檢測。

6.8 植釘(Stud)銲接施工要領

6.8.1 一般規定：

A. 除在運輸及施工過程中撞壞進行補植時採用手銲外，均須採用可自動時控之植銲機，以電弧銲銲於鋼材上。

B. 每支植釘須有抗熱性能之陶質或其他適當材料之掩弧蓋。

C. 植釘廠家須提供：

a、 植釘原廠試驗合格之証明。

b、 植釘機械性質試驗報告。

6.8.2 銲接技術：

A. 銲接時，植釘不得有浮銹、銹孔、鱗皮、油漬、水氣及其他有礙電銲作業之雜質。

B. 植釘銲接處於銲接前不得油漆、鍍鋅或鍍鎘。

C. 為得到優良之植釘銲接品質，在銲接處之必要延伸範圍內不得有鱗皮、浮銹、或其他有害物質。該範圍可以鋼刷、起鱗皮、尖衝(prick punching)或研磨等方式清潔之。

D. 掩弧蓋須保持乾燥，有雨淋或結露跡象時，使用前須在烘箱內，以250℉(120℃)之溫度烘烤二小時。

E. 銲接後，掩弧蓋須清除乾淨。

F. 植釘銲接後，不得有影響其應具功能之任何隙縫、物質，但是在擠壓餘料（flash）腳長之未熔合部份及小的收縮裂縫，可以接受。

6.8.3 銲接方法(Technique)：

A. 植銲須以與直流電源之正極連接且具自動控時之植銲機為之。電銲之電壓、電流、電銲時間之長短、銲槍舉降，須依過去之經驗、植釘及電銲機製造廠家之建議或同時依據二者，作最適當之定位。

B. 二支以上銲槍接至同一電源時，其接合須使同一時間僅容許一支銲槍作業，以使電源在銲完一植釘後，新銲另一植釘前，即已完全恢復。

C. 作業時，銲接之金屬未完全固化前，銲槍須保持在原位，不得移動。

D. 母材之溫度在0℉(-18℃)以下或表面潮溼或暴露在雨、雪中時，不得銲接。母材溫度在32℉(0℃)以下，每銲100支植釘，須再多加試驗一支植釘，試驗方法除不須將植釘變至約15°之角度外，其餘如6-9-3-5(C)及6-9-3-5(D)之規定。每一新批次植銲或銲接組合有改變時，最先銲接之二支植釘應加試驗。

E. 正式銲接前試驗

a、 某一型式、尺寸之植釘、某一銲接組合、每一天或每一工作開始銲接時，最先銲接之二支植釘，須做試驗。植釘銲接之技術，可由銲在一片厚度及材質均類似實際施銲構件之材料上看出。若無實際施銲之厚度，則厚度可允許25%之增減。所有試驗用之植釘，須以與實際施工大致一樣之位置(平位、直位或仰位)施銲。

b、 除6-9-3-5(E)要求需用樣板外，試驗釘得銲在實際構件，而不用銲在獨立鈑上。

c、 試驗釘須經目視檢查360°，全部均須有擠壓餘料。

d、 植釘冷卻後，除目視檢查外，試驗尚須包括以錘敲打植釘或將管或其他適當之中空物，套在植釘上，以手或機械彎曲植釘至其與原來的軸差不多成30°。溫度低於50℉(10℃)時，彎曲時最好緩緩地連續施壓。

e、 經目視檢查，試驗釘未呈現360°之擠壓餘料或任一釘之銲接範圍在試驗時損壞，則須校正程序(procedure)，而且須再多將二支銲釘銲在樣板或實際構件，並按前述6-9-3-5(C)及6-9-3-5(D)之條件試驗。若第二組之二支植釘有任一支失敗，則須額外繼續在樣板上施銲直到連續有二支植釘經試驗並認定合格後，始可將正式用之植釘銲到構件上。

F. 正式銲接：

一旦開始正式銲接後，依6-9-3-5(A)節所定之各項設定組合，有任一項改變。則須先完成6-9-3-5(C)及6-9-3-5(D)之試驗後，始可重新再銲接。

G. 正式銲接時，未有360°擠壓餘料之植釘，乙方得按AWS D.1.1.7之規定要求之最小填角銲，加在擠壓餘料欠缺處。這項補修銲接須向待補修中斷處之兩端延伸至少9.6mm(3/8〞)。

H. 銲接後之檢驗

a、 目視檢查結果，植釘未有360°之擠壓餘料或有經銲接補修；須將其彎至與原來之軸成差不多15°之角度，有螺牙之植釘須作扭力試驗。彎曲方法須依6-9-3-5(D)。未有360°擠壓餘料之植釘，應向擠壓餘料短缺部份之相反方向彎曲。扭力試驗須依AWS D1.1.7之有關規定施做。

b、 不合格之植釘自受張應力之構件去除後，去除處須整理平順。該範圍之母材，在植釘去除過程中，有因而被拉出者須用低氫銲條依AWS之要求，以掩護電弧銲填補該孔洞，銲補面須整平。
在受壓構件，若植釘失敗處係在釘幹或其熔合部位，則可在不合格範圍之鄰近銲接新植釘，而在既存之銲接範圍，不用修補或更換。

若底材在植釘去除時被挖出，其修補準則：除破損孔洞之深度小於1/8〞（3.2mm）或母材厚度之7%得研磨平順，不須填補銲接金屬外，其餘與受張力範圍者同。若以新植釘替代，則母材須在替代植釘銲接前修妥。替代者須試驗至將其彎曲至與原來的軸呈15°，(須試驗扭力之有螺牙者除外)。結構完成後，露見部份之植釘去除處，須整理平順。

c、 已彎曲之植釘，若無損壞之跡象，經甲方同意者可不再矯直。若有要求加彎或矯直者，須在正式植銲作業完成前以冷作方式施做。

6.9 預裝施工要領

6.9.1 定義：

預裝又稱為假組立，主要是各單元構件製作完成檢驗後，對於各構件應採取分節或單側之預裝，以了解相互接合部接合之情況及現場安裝之施工難易性。預裝工除甲方同意免作外，概應實施。

6.9.2 一般要求：

A. 各構件尺寸及鑽孔位置之公差檢驗。

B. 預裝支架應使用堅固材料，支撐點應設在有隔板補強之處。

C. 重量之支持，應由支柱、導索、斜柱等支承，要能支承重物而平穩，其荷重之重心應在各支持點上，支持受力成平衡狀態。

D. 主要構材之工地螺栓接合部位，原則上至少需要全部孔栓之30％以上，以螺栓或孔沖將各個構材緊密栓緊。

E. 在預裝各作業階段，應以光學側距儀及鋼捲尺等檢查，以確定良好精度。

F. 預裝完成後須在構材明顯處編號。

6.9.3 預裝方法：

A. 工廠預裝原則上，應設立使各構件處在無應力狀態，適當堅固的支撐承受臺上，進行預裝作業。
B. 工地併接部份以及連接部分應使用併接孔數30%左右的螺栓及孔沖，予以固定。
C. 工廠假按裝結束後應在內部檢查測定其全長、跨距長，高程差、溫度等相關資料，作成內部檢查記錄。
6.9.4 預裝檢查：

預裝工作為工場之最後完成之項目，故預裝檢查為成品安裝是否成功之一關鍵，其項目以外觀，尺寸組立精度為主。如下表：

	檢查項目
	檢查內容
	容許範圍

	檢查狀態
	1. 構物之支持狀態，地面受載重影響程度。

2. 連結處締緊螺栓及導孔栓之使用狀態。
	

	尺寸
	跨徑、拱度、長、寬、高之尺度、加工位置、孔距等。
	

	方向性
	1. 構造物之安裝方向。

2. 固定、可動方向及縱、橫斷面方向等。
	

	工地螺栓孔之加工
	1. 用量孔規測定貫通率及不貫通率。

2. 測定孔之錯開量。
	貫通率(100%)

阻塞率(80%以上)

孔之錯開量1mm以下

	連接處接合之狀態
	工地銲接接頭處之間隙，平整度密接度狀態。
	

	確定工地施工性
	螺栓旋轉、架設作業可能性。
	

	銲道外觀
	凹陷、低陷、重疊、其他。
	

	氣焰切割外觀
	缺口、割痕等。
	

	鋼材外觀
	疤痕、損傷、龜裂等。
	


6.10 塗裝施工要領

6.10.1 噴砂：

A. 本工程之噴砂表面處理依照SIS SA2-1/2之要求實施。Sa 2-1/2徹底的噴砂，完全除去黑皮，鐵銹與外界異物，並經過吸塵器或壓縮空氣，毛刷等之灰塵清除，僅有微少之斑點異物留存，鋼鐵表面呈近似白金屬色澤(Near White Metal)。

B. 使用矽砂須為潔淨之乾細砂，砂粒須乾燥。

C. 噴砂後表面不可污染水氣，相對濕氣85％以上時，不可施工，噴砂後空氣相對濕氣80％～84％二小時，70％～79％四小時內完成噴漆，若油漆前發生銹蝕現象，須重新噴砂。若噴砂機無法噴到之死角，則以鋼刷刷除之。

6.10.2 塗裝：

A. 油漆時溫度於10℃～35℃相對濕度85％以下。

B. 表面除銹處理後，即刻噴塗底漆，並應均勻噴塗。

C. 油漆應充份攪伴均勻：係顏料與樹脂液份之混合物，從製造到使用，可能有一份段時間，而難免有顏料之分離與沉澱，因此在使用前應充份攪拌均勻。

D. 一次之塗刷厚度不宜太厚：塗刷厚度如果太厚時，很容易產生瀉流，起皺等現象。因此要做適當之控制，做多層疊塗裝施工。

E. 層疊塗裝時應待下層漆乾透後再施工：塗裝時，如下層漆膜未乾透時，很容易產生皺甚至浸潤底層漆發生剝離現象。因此應待下層漆乾透後才施塗上層油漆。

F. 避免在低溫與潮溼氣後施工：氣溫降至5℃以下時，會極端減低油漆之乾燥性，同時在溼度85℃以上時，會產生翳霧、減光，甚至影響附著性，因此應避免在此種情況施工。

G. 避免在太陽直射下施工：氣溫增高對油漆之乾燥有幫助，但太陽之直射，特別是夏天的太陽直晒，很容易產生氣泡等現象，因此最好避免在太陽直晒塗刷。

H. 角鐵、螺絲等連結處應做加塗工作：角鐵連結處，銲接或上螺絲等部位，因不容易做到完整的施工，應做加塗作來彌補，並注意避免漏塗，塗刷不均等情事發生。

6.10.3 噴砂塗裝之檢查：

A. 噴砂之檢查於每批相同尺寸之構件完成後，抽樣用標準樣板比對，如未達標準則該批構件重作噴砂處理至達到標準。

B. 塗裝檢查於每批相同塗裝系統之構件塗裝完成後，抽樣一件用測膜計進行厚度檢測，如未達標準則該批構件需再補噴塗至標準。

6.11 儲存、運輸施工要領

6.11.1 工廠儲存：

構件於製造完成後尚未吊裝前，於廠儲存須注意下列事項：

A. 本工程之構件須獨立存放，不可與其他工程之構件混合存放。

B. 構件存放時須分區存放，且須依吊裝順序有次序的存放以利裝車。

C. 構件存放時，儘量將構件NARKING標示面朝外堆存以利構件辯識。

D. 構件堆置時，不可直接接觸地面，應以枕木墊高以免與地面積水或露水直接接觸。

E. 構件若須堆疊存放時，上下層構件間須以枕木隔開以免損油漆及碰損構材。

F. 構件存放地點須遠離搬運機具行走路線（如堆高機、卡車．．．），以免碰損構材。

6.11.2 工地儲存：

A. 工地儲放時，其儲存場所需事先規劃，以免與其他土木、機電程用地相衝突，同時須考量運輸路線、卸載及吊裝之便利。

B. 構件堆放時須注意事項與工廠儲存類同。

6.11.3 運輸作業：

A. 裝車後應確實清點構件，並填寫出貨單分送各相關單位。

B. 鋼料之裝車應配合鋼料之重量、長度尺寸作適當之安排。

C. 使用之吊具以加以墊襯以防止傷及鋼料之油漆面。

D. 運輸時應以鋼索固定，底部須加襯墊防止變形及滑落。

E. 鋼料如欲重疊時須注意墊環之位置是否相同。

F. 較易變形之小構件如角鐵連接板等，應與大構件分別裝車。

G. 小構件之運輸應用鐵線捆綁以免散落。

H. 鋼料裝車應注意人員機具鋼料之安全。

I. 對於超長超寬之構件應是先協調各有關單位，並應符合公路運輸法之規定。（超長：60FT，超寬：2.5M，超高：4.2M，「由地面算起」）。

6.12 鋼構的安裝施工要領

6.12.1 須做現場銲接時須提出銲工資格證明文件，銲道並依規定做非破壞性檢驗。

6.12.2 安裝時檢查縱向、橫向及高程是否正確。

6.12.3 檢查其他構件是否與圖說相符。

6.12.4 組立後須經甲方檢查豎立柱垂直後方得進行螺栓鎖緊。

6.13 高強度螺栓鎖緊施工要領

本工程採用春雨工廠股份有限公司產品A325 TYPI尾端鎖斷型，施工時依春雨現場作業事項進行施工。

6.13.1 鎖緊作業前之檢查：

A. 於開始作業之前，自欲鎖緊螺栓的批量中，至少抽取5組螺栓、螺帽及墊圈之組合件做檢查。

B. 檢查鎖緊機之機能是否合乎需要。

C. 檢查鎖緊機，各內外套筒是否磨損。

D. 利用扭力板手，測試鎖緊軸（扭）力，是否在標準值之範圍。

E. 鎖緊作業前之檢查，須每日施行一次以上，如認為在可能會導致鎖緊軸力變化的環境時，須將檢查次數增多。
6.13.2 鎖緊作業之順序：

A. 使用鎖緊機從事鎖緊作業前，先行使用板手旋緊螺帽，使得螺帽與墊圈間能夠密合，以防止鎖緊時，墊圈發生移動。

B. 自板材間，結合部份之中心處，開始鎖緊作業，並以對稱方位，由內而外，逐一實施鎖緊。

C. 將鎖緊機之內外套筒，套入螺帽及直齒狀尾端，確認套牢方能啟動鎖緊開關。

D. 當螺栓直齒狀尾端破斷後，即表示完成鎖緊作業。

6.13.3 鎖緊作業之注意事項：

A. 接觸面的浮銹、油、雜質必須清除乾淨。

B. 螺栓孔之毛邊，需以研磨機研磨。

C. 連接部的組合精度，應確保密合，其間隙如在1mm以下時不必做任何處理，如大於1mm時應塞填充物。大於6mm時，結構強度必須考慮補強機構。

D. 下雨時如無遮避的處置時，絕不能做螺栓鎖緊作業。

E. 高強度螺栓如經過鎖緊後再取下之螺栓，禁止該螺栓再次使用。

6.13.4 高強度螺栓之保管：

A. 依螺栓上之標稱直徑、長度，置入桶內的支數是一定的，因此將同一尺寸置在一起，予以管理的話，數量亦容易確認。再者依螺栓等級之不同，裝於不同顏色桶子亦容易確認。

B. 注意批量（Lot）管理。批號均明示於盒上，萬一發生事故，如知道批號，即可容易追蹤調查。

C. 注意勿使沾上雨水、油污、垃圾等。

D. 鎖緊作業須特別避開濕氣，已使用過之螺栓、螺帽及墊圈，必須與未使用之螺栓、螺帽及墊圈分開。

E. 螺栓之牙紋部份必須保持完整，不得有碰傷或沾有異物，因此，應注意勿予拋投及隨意置放。

第7章 施工品質管理標準
7.1 目的：
為確保承辦本工程之施工品質均能符合合約品質要求，做為執行品管工作時之依據，使工程能確實依照規範要求施作。
7.2 範圍：
凡與本工程有關之材料、加工及吊裝施工等，均應建立管制標準。如鋼板、H型鋼、一次加工、二次加工、塗裝、吊裝等。
7.3 制定品質管理標準之內容：
7.3.1 工程各階段中應納入管理事項與管理之標準。
7.3.2 檢查之時期、方法及頻率。
7.3.3 不合格標準時之處置。
第8章 材料及施工檢驗程序
8.1 目的：
為確保承辦工程品質自開始至完工保固，均能滿足業主規範要求且順暢的依目標施工，而制定之。
8.2 適用範圍：
舉凡與工程合約規定所用之材料與施工中及完工後的各項檢驗與測試，均屬之。
8.3 作業內容：
8.3.1 進料品管：
8.3.1.1 材料接收檢驗由使用單位會同品管組執行。
8.3.1.2 檢測方法，須考慮業主需求、材料來源、產地、檢測所需時程等因素，再參照如下說明進行：
A. 出廠或進口證明。
B. 材質證明。
C. 進場後申請抽樣，送認可機關檢驗。
8.3.1.3 會同業主查驗部份，依業主規範之器材檢驗程序辦理。
8.3.2 施工中品管：
8.3.2.1 各分項工作施工前，須提出施工計畫、施工圖說、報業主核定後，由本所現場工程師會同品管組進行材料、設備之檢驗、量測、計量及監控，確保所有作業均按照計劃確實執行。
8.3.2.2 施工中品管，須依照「施工自主檢查表」或檢驗程序表中的檢驗停留點的規定執行。
8.3.2.3 於施工中如有不合格物料或檢驗不符合時，應由業主進行詳估後，再通知廠商依合約規定申請複驗，材料複驗亦按材料試驗程序有關說明辦理直到改善合乎要求為止。
8.3.3 最終之品質保證：
8.3.3.1 工程報請驗收前，應確實所有施工過程均按合約規定程序辦理檢驗與測試，且所有不符合項目均已改善。
8.3.3.2 工程或設備完成後，依規定會同業主代表辦理分段移交、初驗、複驗，過程結果需詳實記載並存檔。
8.3.4 各項工作之品管，如業主訂有檢驗程序及表格者，依其辦理，其餘依本章所訂程序執行。
第9章 自主檢查表及各記錄表

9.1 鋼構自主檢查表（一）

9.2 鋼構自主檢查表（二）

9.3 鋼構自主檢查表（三）

9.4 鋼構自主檢查表（四）

9.5 鋼構自主檢查表（五）

9.6 鋼板夾層（UT）檢測紀錄表
9.7 單片構件檢測紀錄表（切割）
9.8 端口尺寸檢測紀錄表（組立）
9.9 銲道外觀檢測紀錄表（電銲）
9.10 磁粒檢測報告書（電銲）

9.11 超音波檢測報告書（電銲）

9.12 放射線照相檢測報告書（電銲）

9.13 鋼樑位置、距離檢測紀錄表（預裝）

9.14 鋼樑預裝拱度檢測紀錄表（預裝）

9.15 塗裝檢查紀錄表（塗裝）

ooo工程有限公司

自主檢查表

	鋼骨施工自主檢查紀錄（一）
	編號
	

	合約編號
	
	檢查日期
	

	工程名稱
	
	檢 查 者
	

	檢查位置
	
	會 同 者
	

	
	
	
	※若無會同者此欄空白

	檢查結果

符號說明
	V 與規定相符             X 構造上有缺陷需改正後再確認

Ο 缺點已改正            △ 無須此項

	項目
	檢查明細
	檢查結果
	項目
	檢查明細
	檢查結果

	
	
	初檢
	複撿
	
	
	初檢
	複撿

	工      廠      製      造      生      產     作     業
	1
	廠內製作之施工計畫是否送審合格
	
	
	工     廠      製      造      生      產      作      業
	
	
	
	

	
	2
	施工製造圖是否依限提送審查
	
	
	
	
	
	
	

	
	3
	材料於加工前是否提送檢測合格報告書
	
	
	
	
	
	
	

	
	4
	構件各部位尺寸檢查紀錄是否提送備查
	
	
	
	
	
	
	

	
	5
	銲道檢測報告書是否依限期提送備查
	
	
	
	
	
	
	

	
	6
	不良銲道是否修正並通過複檢
	
	
	
	
	
	
	

	
	7
	構材之規格、尺寸、材質是否符合規定
	
	
	
	
	
	
	

	
	8
	構件塗裝之材質、膜厚是否符合規定
	
	
	
	
	
	
	

	
	9
	現場電銲處是否預先包覆避免油漆污染
	
	
	
	
	
	
	

	
	10
	塗裝是否通過膜厚檢測
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	備  註
	1.檢查時機或頻率：各階段完成時。


工地主任：                                 現場工程師：

品管工程師：

ooo工程有限公司

自主檢查表

	鋼骨施工自主檢查紀錄（二）
	編號
	

	合約編號
	
	檢查日期
	

	工程名稱
	
	檢 查 者
	

	檢查位置
	
	會 同 者
	

	
	
	
	※若無會同者此欄空白

	檢查結果

符號說明
	V 與規定相符             X 構造上有缺陷需改正後再確認

Ο 缺點已改正            △ 無須此項

	項目
	檢查明細
	檢查結果
	項目
	檢查明細
	檢查結果

	
	
	初檢
	複撿
	
	
	初檢
	複撿

	構      件      吊      裝      前
	1
	現場施工之施工計畫是否送審合格
	
	
	構      件      吊      裝      前
	
	
	
	

	
	2
	協力廠商之測量儀器是否經過較準
	
	
	
	
	
	
	

	
	3
	放樣中心線是否準確
	
	
	
	
	
	
	

	
	4
	盤式支承預埋位置是否符合要求
	
	
	
	
	
	
	

	
	5
	盤式支承位置尺寸資料是否回饋工廠
	
	
	
	
	
	
	

	
	6
	構件進廠時間是否符合進度
	
	
	
	
	
	
	

	
	7
	構件進場是否依指定位置堆放
	
	
	
	
	
	
	

	
	8
	構件吊裝前其接合面是否清潔
	
	
	
	
	
	
	

	
	9
	構件吊裝前是否檢討機具之吊昇能力
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	備  註
	1.檢查時機或頻率：各階段完成時。


工地主任：                                 現場工程師：

品管工程師：

ooo工程有限公司

自主檢查表

	鋼骨施工自主檢查紀錄（三）
	編號
	

	合約編號
	
	檢查日期
	

	工程名稱
	
	檢 查 者
	

	檢查位置
	
	會 同 者
	

	
	
	
	※若無會同者此欄空白

	檢查結果

符號說明
	V 與規定相符             X 構造上有缺陷需改正後再確認

Ο 缺點已改正            △ 無須此項

	項目
	檢查明細
	檢查結果
	項目
	檢查明細
	檢查結果

	
	
	初檢
	複撿
	
	
	初檢
	複撿

	吊      裝      作      業
	1
	構件吊裝是否依規定順序安裝
	
	
	高      拉      力      螺      栓
	1
	H.T.B.規格材質是否符合圖說及規範要求
	
	

	
	2
	構件吊裝安放後螺栓是否依規定穿鎖
	
	
	
	2
	H.T.B.鎖入前構材面是否清潔
	
	

	
	3
	每節構件吊裝後是否提送測量資料
	
	
	
	3
	H.T.B.締結完成後是否進行抽驗
	
	

	
	4
	構件吊裝精準度是否達到要求
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	備  註
	1.檢查時機或頻率：各階段完成時。


工地主任：                                 現場工程師：

品管工程師：

ooo工程有限公司

自主檢查表

	鋼骨施工自主檢查紀錄（四）
	編號
	

	合約編號
	
	檢查日期
	

	工程名稱
	
	檢 查 者
	

	檢查位置
	
	會 同 者
	

	
	
	
	※若無會同者此欄空白

	檢查結果

符號說明
	V 與規定相符             X 構造上有缺陷需改正後再確認

Ο 缺點已改正            △ 無須此項

	項目
	檢查明細
	檢查結果
	項目
	檢查明細
	檢查結果

	
	
	初檢
	複撿
	
	
	初檢
	複撿

	現      場      銲      接      作      業
	1
	電銲工資格是否符合規定
	
	
	現      場      銲      接      作      業
	
	
	
	

	
	2
	電銲銲接設備、電纜線是否符合規定
	
	
	
	
	
	
	

	
	3
	構材銲接面之銹斑、雜物是否清理乾淨
	
	
	
	
	
	
	

	
	4
	銲接時天候是否符合規定可作業之標準
	
	
	
	
	
	
	

	
	5
	銲接前構材是否依規定進行預熱作業
	
	
	
	
	
	
	

	
	6
	銲接外觀是否符合設計圖說之規定
	
	
	
	
	
	
	

	
	7
	銲條是否符合設計圖說
	
	
	
	
	
	
	

	
	8
	銲條有無進行烘乾作業
	
	
	
	
	
	
	

	
	9
	銲道是否依規定進行N.D.T.檢測
	
	
	
	
	
	
	

	
	10
	銲道不良是否依修補要領改善
	
	
	
	
	
	
	

	
	11
	銲道檢測合格後是否進行防銹處理
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	備  註
	1.檢查時機或頻率：各階段完成時。


工地主任：                                 現場工程師：

品管工程師：

ooo工程有限公司

自主檢查表

	鋼骨施工自主檢查紀錄（五）
	編號
	

	合約編號
	
	檢查日期
	

	工程名稱
	
	檢 查 者
	

	檢查位置
	
	會 同 者
	

	
	
	
	※若無會同者此欄空白

	檢查結果

符號說明
	V 與規定相符             X 構造上有缺陷需改正後再確認

Ο 缺點已改正            △ 無須此項

	項目
	檢查明細
	檢查結果
	項目
	檢查明細
	檢查結果

	
	
	初檢
	複撿
	
	
	初檢
	複撿

	剪      力      釘      作      業
	1
	剪力釘材質、尺寸是否符合規定
	
	
	其        他        作        業
	1
	鋼構材油漆是否修補完成
	
	

	
	2
	剪力釘表面是否生銹或沾污
	
	
	
	2
	安全設施是否施作完整
	
	

	
	3
	剪力釘是否經目視檢查及敲捶測試
	
	
	
	3
	作業人員是否配戴安全裝備
	
	

	
	4
	剪力釘不合格者是否補植銲
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	備  註
	1.檢查時機或頻率：各階段完成時。


工地主任：                                 現場工程師：

品管工程師：

	ooo工程股份有限公司
	ooo工程有限公司
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	鋼板夾層超音波檢測報告

Plate Lamination Ultrasonic Inspection Report

	業    主

Customer
	
	檢測日期

Ins. Dste
	

	工程名稱

Job Title
	
	檢測地點

Ins. At
	

	合約編號

Job No.
	
	母材規範

Base Metal
	

	構    件

Object
	
	檢測厚度

Ins. Thks.
	

	檢測規範

Ins. Code
	
	表面狀況

Surface Cond.
	

	接受標準

Standard
	
	檢測方法

Ins. Method
	

	檢  測  條  件（Inspection Conditions）

	使用儀器：

Instrument
	比較規塊：

Refernece Piece

	換能器頻率：

Freq. Of Transducer
	測定範圍：

Sweep Range

	換能器尺寸：

Size Of Transducer
	耦 合 劑：

Couplant

	換能器型式：

Tvpe Of Transducer
	感    度：

Sensitivitv

	檢測位置及說明（Inspection Location & Explain）：

	業主審核

Messrs Review

日期（Date）：
	檢測負責人

Chief Of Inspector

日期（Date）：
	中級檢測師

Level II Inspector

日期（Date）：


	ooo工程股份有限公司
	ooo工程有限公司
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	鋼板夾層超音波檢測報告

Plate Lamination Ultrasonic Inspection Report

	項 次

No.
	鋼  板  尺  寸

Material Dimension
	鋼板爐號

Heat No.
	證明書編號

Certificate No.
	數  量

Q’ty
	判  定

Result
	備  註

Remark

	1.
	
	
	
	
	
	

	2.
	
	
	
	
	
	

	3.
	
	
	
	
	
	

	4.
	
	
	
	
	
	

	5.
	
	
	
	
	
	

	6.
	
	
	
	
	
	

	7.
	
	
	
	
	
	

	8.
	
	
	
	
	
	

	9.
	
	
	
	
	
	

	10.
	
	
	
	
	
	

	11.
	
	
	
	
	
	

	12.
	
	
	
	
	
	

	13.
	
	
	
	
	
	

	14.
	
	
	
	
	
	

	15.
	
	
	
	
	
	

	16.
	
	
	
	
	
	

	17.
	
	
	
	
	
	

	18.
	
	
	
	
	
	

	19.
	
	
	
	
	
	

	20.
	
	
	
	
	
	

	21.
	
	
	
	
	
	

	22.
	
	
	
	
	
	

	23.
	
	
	
	
	
	

	24.
	
	
	
	
	
	

	25.
	
	
	
	
	
	

	26.
	
	
	
	
	
	

	27.
	
	
	
	
	
	

	28.
	
	
	
	
	
	

	29.
	
	
	
	
	
	

	30.
	
	
	
	
	
	

	31.
	
	
	
	
	
	

	32.
	
	
	
	
	
	

	33.
	
	
	
	
	
	

	本頁檢測片數：            片                          累積片數：           片


單 片 構 件 檢 測 紀 錄

	工程名稱
	
	位    置

依據圖號
	

	構件編號
	
	
	
	日期
	

	承 包 商
	ooo工程股份有限公司
	編號
	

	

	項    目
	TF
	LW

	
	LU
	LD
	LL
	LR
	A
	B
	LU
	LD
	LL
	LR
	A
	B

	設計尺寸
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	實測尺寸
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	誤    差
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	項    目
	BF
	RW

	
	LU
	LD
	LL
	LR
	A
	B
	LU
	LD
	LL
	LR
	A
	B

	設計尺寸
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	實測尺寸
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	誤    差
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


監造單位：                 承包商：              鋼構製造廠：

	90年度二區工字攬約養第2011號
	     年       月       日
	
	鋼      印
	
	                   ○ 合格          ╳ 不合格             ♁ 複驗合格

	
	
	
	材 料 核 對
	
	

	
	
	
	T
	
	
	
	
	

	
	
	
	S
	
	
	
	
	

	
	
	
	R
	
	
	
	
	

	
	
	
	Q
	
	
	
	
	

	工程編號
	日    期
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	P
	
	
	
	
	

	
	
	
	O
	
	
	
	
	

	台三線大里橋重件工程
	
	
	M
	
	
	
	
	

	
	
	
	L
	
	
	
	
	

	
	
	
	K
	
	
	
	
	

	
	
	
	J
	
	
	
	
	

	
	
	
	I
	
	
	
	
	

	
	
	
	H
	
	
	
	
	

	
	構件編號
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	G
	
	
	
	
	

	
	
	
	F
	
	
	
	
	

	
	
	
	E
	
	
	
	
	

	
	
	
	D
	
	
	
	
	

	
	
	
	C
	
	
	
	
	

	
	
	
	B
	
	
	
	
	

	工  程  名  稱
	
	
	A
	
	
	
	
	

	
	項     目
	
	項      次
	設      計  尺      寸
	公      差
	測  量  值
	誤      差
	備      註


第10章 文件紀錄管理系統

10.1目的：
建立文件管制之作業準則以利有效地推動品質管理活動及內部控制制度，並達成文件之一致性及追溯性，以管制與品質制度要求有關之所有文件及資料並做為評估品管績效之準據。

10.2適用範圍：

凡與本工程有關之文件，均適用之。

10.3作業內容：

依照ooo制定之作業方式及表單方式。

第11章 不合格項目之改正措施：
11.1 目的：
在施工過程中，透過自主檢查表所發現的施工缺失，立即予以矯正而不致有所遺漏，並且可防範未來缺失再發生及改善工作效率，而制定本章。
11.2 範圍：
凡參與本工程施工有關之工程人員、協力廠商及材料供應商，均適用之。
11.3 作業內容：
11.3.1 業主所召開之工程協調會決議之缺失事項矯正措施。
11.3.2 工作站自行召開之工程協調會，決議之缺失矯正措施。
11.3.3 協力商所召開之工程協調會，決議之缺失改善事項。
11.3.4 工務所內部稽核所發現之缺失。
11.3.5 工程矯正追蹤表派專人追蹤辦理。
11.3.6 訂定自主品管檢驗表。
11.4 相關文件：
請參見ooo所制定之品質管制計畫書。

不合格品之管制作業流程：


矯正及預防措施作業流程圖：







第12章 內部品質稽核：

12.1目的：

為落實工地品質管制及各項程序之執行，進而發現管制上或執行上缺失，及時提供有效之改善與預防措施，以提昇施工站之品質管制效果。

12.2適用範圍：

為確認施工站各主辦之品管執行成效，所進行之內部品質稽核相關事宜，均屬之。

12.3作業內容：

12.3.1稽核辦理方式：

由施工站品管組長召集辦理內部品質稽核，遴選稽核人員組成稽核小組，分派稽核項目執行之（如ooo內部品質稽核人員名單）。

12.3.2稽核作業時程：

依照ooo既定之作業時程配合辦理。

12.3.3稽核項目：

（1）施工技術文件管制

（2）搬運與儲存

（3）不合格品管制

（4）儀器、施工設備

（5）記錄文件檔案建立
12.3.4稽核作業業應：

（1）記錄並保存之（如ooo內部品質稽核表）。

（2）請被稽核者改善（如ooo內部品質稽核矯正要求處理表）。

（3）作為改善或預防參考。

內部品質稽核作業流程圖：
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