總務處參加國內研習活動心得報告
（本報告請於經費核銷時與出差報告表一併附上，

並將電子檔寄總務處，便於置放處網頁）

1、 研習人員姓名：張振成       所屬組隊中心：總務處營繕組
2、 研習名稱：建築鋼結構工程品質管理實務 研習地點：台北市
3、 研習日期：民國98年5月20日 主辦單位：台灣營建研究院
4、 課程內容概述：
課程內容大致上有分為兩個部分，即「建築物鋼結構製造、吊裝一級品質管制及二級品質保證」，另一部份為「建築鋼結構工程品質計畫及監造計畫製作綱要」。「建築物鋼結構製造、吊裝一級品質管制及二級品質保證」課程教授相關建築鋼結構製造每一步鋼結構製造流程以及現場吊裝、螺栓錨定與銲接之詳細步驟等；「建築鋼結構工程品質計畫及監造計畫製作綱要」課程則說明配合各項專業檢驗及品管記錄表，如何提升品管工程師在鋼結構施工上之監工能力等。
5、 研習心得與分享：
本人目前於營繕組擔任技術助理職務，98年5月份獲得此機會參與財團法人台灣營建研究院辦理之「建築鋼結構工程品質管理實務」，共修習6小時，在此感謝學校培訓人才之用心與積極，經此修習後，對於相關建築鋼構工程上學習成長不少，受益良多。
此次至台北參加「建築鋼結構工程品質管理實務」過程中，對本人而言可說是獲益良多，整理心得感想如下：
一、對於一般土木或建築工程師而言，「鋼結構製造」是一門略為陌生的施工項目，在本職學能不足情況下，大部分只能任由鋼構廠自主品管。在前述情況下，工程師若能詳細瞭解鋼構廠作業流程及製造流程上必要檢驗停留點，則可確切掌握鋼構廠之製作品質。
二、前述鋼構廠製作流程必要查核點有(1)鋼構廠資格審查、(2)施工製造圖與各項計畫書審查、(3)進料查驗、(4)切割、(5)工廠焊接、(6)二次組合及(7)成品檢驗。各項停留點務必需就各項查核項目確實查驗，以維持日後鋼構品質。
三、鋼結構材料選用需特別注意，職提醒各位同仁需注意銲接組合箱型柱應使用符合之CNS 13812之SN400B、SN400C、SN490B、SN490C等規格之鋼材；銲接組合箱型柱斷面板厚大於或等於40mm時，則應使用符合之CNS 13812之SN400C、SN490C等規格之鋼材。
四、切割檢驗停留點，監造單位應辦理「氣體火焰切割品質」之檢驗，在此階段需特別注意主要構材之長度方向應與鋼板製造時滾壓方向需一致。
五、一次組合查驗過程中，需特別留意銲接位置組合精度(如十字接頭偏差、填角銲或部分滲銲間隙、或開槽角度等)。
六、於現場之電銲技工技術標準，職提醒各位同仁留意其技工是否具備電銲工作證照，且在工作開始前最近六個月內是否仍繼續擔任同銲接工作者，前項電銲工作證照也需留意是否符合工程所需之等級。

七、若現場銲接項目包含以銲條進行手動銲接者，現場監工時需留意電銲機之工作電流是否恰當，避免師傅以最大電流進行銲接，雖有利於銲接速度，但卻造成銲接部易脆化而使得品質下降。

八、電銲施工之天候狀況對於品質影響甚為重要，除天候是否為下雨天外，尤以注意空氣中相對濕度不可超過85%，以免空氣中過高之氫離子侵入造成使得銲接品質下降。另外，電銲作業程序也需特別注意，需由建築物的中央以輻射狀向外對稱進行銲接；垂直方向銲接時應先行銲接柱柱接頭，再進行一節中最上層之樑柱接頭，完成後再依序進行中間層樑柱接頭。
出差人簽章：_____________
