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高强螺栓连接施工质量管控要点及检测方法研究
朱云霞
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【摘 要】：高强螺栓连接施工质量受螺栓副批次、摩擦面状态、拼装间隙、施拧顺序、扭矩读数和预紧力状态共同影响。质

量控制不能停留在终拧后的外观查看。施工质量管控要点应落在进场复验、摩擦面处理、孔位拼装、分步紧固、记录追溯和节

点验收等工序上；检测方法应围绕扭矩检测、预紧力检测、抗滑移复验、外观贴合核查和偏差处置展开。管控要点与检测方法

相互对应后，异常读数才能追到具体螺栓副、施拧动作和复测责任，从而有效降低连接节点隐蔽质量风险。
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高强螺栓连接常用于钢结构梁柱节点、支撑节点和厚板拼

接部位，其节点质量取决于材料性能、现场施拧和检测判读。

若只把高强螺栓看成普通紧固件，容易忽略摩擦面抗滑移、预

紧力离散、扭矩复核和资料追溯之间的关系。施工现场需要把

管控要点前移到进场、拼装、初拧、复拧和终拧各工序，再用

可操作的检测方法核验节点受力状态，使质量验收不只依赖最

终签字。

1 高强螺栓连接施工质量管控要点

1.1高强螺栓副进场复验与批次追溯要点

高强螺栓副进场后的管控要点，是把规格、性能等级、批

号、长度、螺母和垫圈配套状态先固定下来。现场不宜只核对

数量和外包装，质量人员应把设计图纸、深化节点图、采购批

次、复验送样单和领用台账放在同一编号链中检查；同一节点

组使用的连接副应来自同一可追溯批次，临时换料时记录换料

原因、规格差异和复验状态。螺栓副存放尚需避开雨淋、油污

和螺纹磕碰，开箱后未及时安装的材料应复查螺纹、垫圈方向

和包装标识。

1.2摩擦面处理与孔位拼装管控要点

摩擦面处理的管控要点，不是简单确认表面“已经打磨”，

而是核查抗滑移条件是否被保持到拼装前。喷砂、抛丸或打磨

后的接触面应检查浮锈、油膜、水膜、涂层误入和毛刺残留，

构件吊装前再复看孔群周边污染和返锈范围；孔位轻微错边时

可先校正构件姿态和临时固定点，不宜用终拧强行拉合板件。

摩擦面状态、板件贴合和螺栓穿入顺畅度共同影响后续预紧力

稳定性，节点质量控制应从拼装阶段开始记录[1]。

1.3初拧、复拧与终拧扭矩施加管控要点

施拧过程的管控要点，是把初拧、复拧和终拧分成可检查

的三步。初拧用于消除板件间隙，复拧用于校正同组螺栓的夹

紧状态，终拧形成最终控制结果；施拧顺序宜按节点中心向外、

受力较大部位向边缘扩展，避免先锁死边缘螺栓后再拉动中部

板件。终拧完成后发现个别读数异常时，应先核对扭矩扳手状

态、螺纹污染、垫圈方向和板缝贴合，再判断是否更换连接副

或整组复拧，不能只对单个螺栓补拧。

2 高强螺栓连接施工质量检测方法

2.1扭矩检测与终拧质量复核方法

扭矩检测方法应与施拧记录对应，而不是在节点完成后随

机抽几颗螺栓读数。检测前先确认扭矩扳手编号、校准状态、

套筒规格和加载方向，再按连接副批次、构件类型和施工流水

段选取检测点；重要节点可把梁柱刚接、支撑端板、吊车梁连

接和厚板拼接列为重点复核对象。扭矩复核记录与班组、节点

编号和终拧时间对应后，异常值才有追溯对象[2]。

2.2预紧力检测与轴力判读方法

预紧力检测方法应说明检测工具、测点位置和判读口径。

采用轴力计或同类检测设备时，检测人员先核对设备量程、加

载方向和试件状态，再记录螺栓规格、螺纹状态、垫圈方向、

检测温度或表面状态等影响因素；同一连接副批次出现读数离

散时，应复查扭矩系数、螺纹污染、摩擦面处理和施拧顺序。

预紧力判读不能只看单个数值是否落入控制范围，还要看同组

螺栓读数是否过度分散，防止节点局部夹紧不足。

2.3抗滑移复验与外观贴合检测方法

抗滑移复验方法应与摩擦面处理工艺和试件保存条件对

应。复验试件不宜混用不同批次钢材、不同表面粗糙度或不同

防腐体系下的数据，检测前应确认试件编号、摩擦面状态和保

存时间；现场外观贴合检测则重点查看板件缝隙、孔边毛刺、

垫圈方向、螺栓外露丝扣和节点变形。表 1按工程设定口径列

出检测数值和偏差处置值，将摩擦面、扭矩、预紧力、资料记



建筑与施工 第 5卷第 18期 2026 年

35

录和偏差处置放在同一检查表中，便于质量人员把检测结果与

管控要点逐项对应。

表 1 高强螺栓连接施工质量检测数值与偏差处置口径

检查

对象

检测数值口

径

允许偏差或判

读值

复核

时点
异常处置

抗滑

移复

验

系数记录至

0.001

低于 0.450时

复验

拼装

前

清理摩擦面

后重取样

拼装

间隙

塞尺读数至

0.010mm

大于 1.000mm

时校正

初拧

前

调整孔位后

复测

终拧

扭矩

读数记录至

0.010N·m

偏差超过

5.000%时复核

终拧

后

相邻螺栓同

步复核

预紧

力检

测

轴力读数至

0.001kN

离散超过

10.000%时复

测

扭矩

复核

后

单件复测或

整组复核

扳手

示值

校准误差至

0.001%

误差超过

3.000%时停用

班前、

班中

更换工具并

追溯节点

资料

闭合

记录完整率

100.000%

低于 100.000%

不得签认

验收

前

补齐证据后

再签认

2.4施工记录与节点验收检测方法

节点验收检测方法应把现场读数和施工记录一起核查。质

量人员可随机抽取若干连接节点，反查螺栓副批次、摩擦面处

理时间、初拧复拧终拧记录、检测人员和复测结果；资料无法

闭合时，即便外观整齐，也应补充核验。记录内容要区分合格

记录和处置记录，更换螺栓、重新打磨摩擦面、整组复拧、仪

器复校等动作单独成项。验收时把照片、节点编号、检测读数

和处置说明放在同一资料链中，后期可还原节点状态。

3 高强螺栓连接检测结果复核与偏差处置方法

（1）检测频率与布点位置复核方法：检测频率复核方法

应检查抽样是否涵盖了受力较大、构造复杂、施工干扰多和返

工记录较多的各类节点。普通节点可按施工流水段、构件类型

和连接副批次抽样，重要节点应增加首件确认和换批复核；布

点时区分扭矩复核点、预紧力复测点和外观核查点，避免只抽

查操作方便的外露螺栓。同一节点组内发现读数离散时，复核

范围应扩大到相邻螺栓和同批连接副，并同步核对孔位贴合、

摩擦面污染和施拧顺序。

（2）检测数据记录与偏差判读方法：检测数据记录方法

要能还原检测条件和判读过程。扭矩复核记录除读数外，还应

写明扳手编号、检测方向、螺栓规格、检测时点和复核人员；

预紧力检测记录应写清检测工具、测点位置、温度或表面状态

等条件。当同一节点内读数分散较大时，质量人员不宜只替换

最低读数螺栓，应复查扭矩系数、摩擦面污染、螺纹损伤和紧

固顺序。高强螺栓连接质量取决于扭矩施加、节点贴合和检测

记录三者是否同步闭合，单独保留最终合格值容易掩盖工序波

动[3]。

（3）检测仪器校准与异常结果处置方法：检测仪器校准

方法应覆盖扭矩扳手、轴力计、超声检测设备和常用量具。不

同检测人员对同一节点复测时，应保持测点位置、加载方向和

记录格式一致，避免人为操作差异被误判为节点质量差异。图

1 所示流程可作为现场检测路径：进场复验后检查摩擦面处

理，再进行拼装定位、分步紧固、扭矩复核和预紧力检测，完

成上述步骤后，随后把异常处置、复测结果和节点照片归入同

一资料包。仪器校准发现偏差时，应追溯偏差期间已检测节点，

按节点重要性组织补测。

图 1 高强螺栓连接施工质量检测方法流程

4 结语

高强螺栓连接施工质量管控要点应落在螺栓副进场复验、

摩擦面处理、孔位拼装、分步施拧、记录追溯和节点验收等工

序中，检测方法则围绕扭矩检测、预紧力检测、抗滑移复验、

外观贴合核查和偏差处置展开。现场质量人员把管控要点与检

测方法对应起来，才能让异常读数追到具体批次、具体节点和

具体施拧动作。重要节点、高空遮挡区、厚板拼接区和返工节

点宜设置加检口径，用照片、编号和检测数据共同支撑验收判

断。
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