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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。 

本文件由中国通信企业协会团体标准管理委员会提出并归口。 

本文件起草单位：哈尔滨玻璃钢研究院有限公司、中国建筑材料科学研究总院有限公司、阿美远东

（北京）商务服务有限公司、上海邮电设计咨询研究院有限公司、哈尔滨万佳联通信科技有限公司、 

 

本文件主要起草人：孙云龙、丁新静、王恒、杨震、王宝瑞、汤昊旻、严东升、于柏峰、李金茹 
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引 言 

本文件的发布机构提请注意，声明符合本文件时，本文件的某些内容仍可能涉及专利。本文件的发

布机构不承担识别专利的责任。 
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通信用复合材料格构塔制造规范 

1 范围 

本文件规定了复合材料格构塔（以下简称格构塔）的产品分类、要求、质量保证规定及交货准备、

贮存、运输等要求。 

本文件适用于通信工程领域中使用的由复合材料型材与钢材结构件连接而成的自立式高耸结构的

生产、制造与检验。 

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 41 六角螺母C级 

GB/T 700 碳素结构钢 

GB/T 1184-1996 形状和位置公差未标注公差值 

GB/T 1462  纤维增强塑料吸水性试验方法 

GB/T 1447  纤维增强塑料拉伸性能试验方法 

GB/T 1448  纤维增强塑料压缩性能试验方法 

GB/T 1449  纤维增强塑料弯曲性能试验方法 

GB/T 1450.1-2005  纤维增强塑料层间剪切强度试验方法 

GB/T 1591 低合金高强度结构钢 

GB/T1804-2000 一般公差、未注公差的线性和角度尺寸的公差 

GB/T 2573  玻璃纤维增强塑料老化性能试验方法 

GB/T 2576  纤维增强塑料树脂不可溶分含量试验方法 

GB/T 2577  玻璃纤维增强塑料树脂含量试验方法 

GB/T 3098.1 紧固件机械性能螺栓螺钉和螺柱 

GB/T 3098.2 紧固件机械性能螺母粗牙螺纹 

GB/T 3854  纤维增强塑料巴氏（巴柯尔）硬度试验方法 

GB/T 5780 六角头螺栓C级 

GB/T 5782 六角头螺栓 

GB/T 6170 1型六角螺母 

GB/T 10125-2012 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验 

GB/T 13912 金属覆盖层钢铁制件热浸镀锌层技术要求及试验方法 

GB/T 16422.3-2014 塑料 实验室光源暴露试验方法 第3部分：荧光紫外灯 

GB/T 18369  玻璃纤维无捻粗纱 

GB/T 22567-2008 电气绝缘材料 测定玻璃化转变温度的试验方法 

GB/T 29712 焊缝无损检测 超声检测 验收等级 

GB/T 30968.1-2014 聚合物基复合材料层合板开孔/受载孔性能试验方法 第1部分：挤压性能试验

方法 

GB/T 31539-2015 结构用纤维增强复合材料拉挤型材 

GB/T 50082-2009 普通混凝土长期性能和耐久性能试验方法标准 

2011/65/EU  关于在电子电器设备中禁止使用某些有害物质指令 
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3 术语和定义 

本文件没有需要界定的术语和定义。 

4 分类和标记 

4.1 分类 

格构塔应按结构形式、应用环境风压系数、塔高、安装天线层数和安装天线数量进行分类。 

4.1.1 格构塔按照结构形式类型分为三角形和四边形两种，分别用 GGT 和 KJT 表示。 
4.1.2 格构塔按照应用环境风压系数分为（0.35~1）Kpa。 
4.1.3 格构塔按照高度分为 6m、9m、12m、15m、18m、24m。 
4.1.4 格构塔按照安装天线的层数分为 1 层（1JZ）、2 层（2JZ）、3 层（3JZ）、4 层（4JZ）。 
4.1.5 格构塔按照安装天线的数量分为 1 副（1F）~15 副（15F），每付天线面积不大于 0.6 平方米。 

 

4.2 标记 

格构塔的标记方法如下： 

                       GGT   — 18m  — 0.35  — 3JZ  —  12F             

 

                           结构形式   高度   风压    天线层数   天线数量 
标记示例：GGT-18M-0.35-3ZJ-12F 表示在 0.35 风压条件下，可挂载 3 层 12 付天线的 18 米三角格

构塔。 

5  原材料 

5.1 增强材料 

增强材料应采用无碱玻璃纤维无捻粗纱及其织物，所采用的无碱玻璃纤维无捻粗纱应符合

GB/T18369 的规定，织物应符合 GB/T18370 的规定。 
5.2 树脂 

基体树脂应采用聚氨酯树脂，所采用的聚氨酯树脂应符合相应标准。 
5.3 耐候涂层材料 

    耐候涂层材料应采用丙烯酸聚氨酯磁漆,所采用的丙烯酸聚氨酯磁漆应符合相应标准。 
5.4 钢材结构件材料 

钢材的品种、规格、性能等应符合 GB/T 700或 GB/T 1591 的规定和设计要求。进口钢材产品的质

量应符合设计和合同规定的要求。 
5.5 紧固标准件 

5.4.1螺栓、螺母机械性能应符合GB/T3098.1和GB/T3098.2的规定。 
5.4.2 4.8级螺栓应符合GB/T5780规定，螺母应符合GB/T41的规定； 
5.4.3  6.8级、8.8级、10.9级螺栓应符合GB/T5782规定，螺母应符合GB/T6170的规定。 

6 要求 

6.1 格构塔整体性能要求 

6.1.1外观要求 

格构塔表面应光洁平整、颜色均匀，应无裂纹、气泡、毛刺、纤维裸露、纤维浸润不良等缺陷；切

割面应平齐，无毛边和毛刺。 
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钢材结构件外观无缺陷、磕碰、划伤、表面变色、锈蚀等可视性缺陷。 

6.1.2 性能要求 

格构塔性能要求： 
a）格构塔顶端变形小于塔体的 1/20； 
b)）格构塔身不破坏。 

6.2 格构塔的复合材料型材要求 

6.2.1外观要求 

复合材料表面应光洁平整、颜色均匀，应无裂纹、气泡、毛刺、纤维裸露、纤维浸润不良等缺陷；

切割面应平齐，无毛边和毛刺。 

6.2.2 尺寸和偏差 

6.2.2.1 横断面尺寸及尺寸偏差 

复合材料型材的横断面尺寸及允许偏差应符合表 1 规定。 

表 1 复合材料型材的横断面尺寸允许偏差         单位为毫米 

项目 允许偏差 

高度 ±0.2 

宽度 ±0.2 

壁厚 ±0.2 

6.2.2.2 长度偏差 

长度偏差为 0～2mm。 

6.2.2.3 外缘斜度 

型材外缘斜度(T),允许偏差为±1.0 %。 

 

6.2.3物理性能 

    格构塔所用到的复合材料部件分为主梁、副梁、斜梁，其中副梁和斜梁为同一截面型材，因此可归

为一种。复合材料型材的物理性能应符合表 1的规定。 

表 1 型材的物理性能 

序号 项目 技术性能指标 

1 巴柯尔硬度 ≥50 

2 纤维体积含量,% ≥65 
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3 树脂不可溶分含量，％ ≥90 

4 吸水率,% ≤0.6 

5 玻璃化转变温度,℃ ≥80 

6.2.4 力学性能 

型材的力学性能应符合表 2的规定。 

表 2 型材的力学性能 

序号 项目 技术性能指标 

1 螺钉拔出承载力，MPa ≥2 

2 横向螺栓挤压强度，MPa ≥120 

3 纵向螺栓挤压强度，MPa ≥180 

4 层间剪切强度，MPa ≥28 

5 横向弯曲强度，MPa ≥80 

6 纵向弯曲强度，MPa ≥400 

7 横向压缩弹性模量，GPa ≥7 

8 纵向压缩弹性模量，GPa ≥25 

9 横向压缩强度，MPa ≥70 

10 纵向压缩强度，MPa ≥300 

11 横向拉伸弹性模量，GPa ≥7 

12 横向拉伸强度，MPa ≥45 

13 纵向拉伸弹性模量，GPa ≥30 

14 纵向拉伸强度，MPa ≥400 

6.2.5 耐久性能 

    按照复合材料型材铺层结构进行试样制作并做相应试验后，力学性能的保留率均应不小于85%。耐

久检验项目为： 

a) 耐水性能； 

b) 耐碱性能； 

c) 紫外线耐久性能；  

d) 冻融循环耐久性能； 

e) 耐盐雾性能。 

表3耐久性能要求 

序号 检测项目 技术性能指标 

1 耐水性能 

纵向拉伸强度保留率≥85% 

横向拉伸强度保留率≥85% 

纵向压缩强度保留率≥85% 

横向压缩强度保留率≥85% 

2 耐碱性能 

纵向拉伸强度保留率≥85% 

横向拉伸强度保留率≥85% 

纵向压缩强度保留率≥85% 

横向压缩强度保留率≥85% 
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3 耐盐雾性能 

纵向拉伸强度保留率≥85% 

横向拉伸强度保留率≥85% 

纵向压缩强度保留率≥85% 

横向压缩强度保留率≥85% 

4 紫外线耐久性能 

纵向拉伸强度保留率≥85% 

横向拉伸强度保留率≥85% 

纵向压缩强度保留率≥85% 

横向压缩强度保留率≥85% 

5 冻融循环耐久性能 

纵向拉伸强度保留率≥85% 

横向拉伸强度保留率≥85% 

纵向压缩强度保留率≥85% 

横向压缩强度保留率≥85% 

 

6.2.6 环保 

型材应通过具有资质的机构进行的RoHS认证。 

6.3 钢材结构件技术要求 

6.3.1机械加工要求 

6.3.1.1 机械加工表面不应有细缝、裂纹、起皱等严重疵病。 

6.3.1.2 图样中未注公差尺寸的一般公差应符合GB/T1804-2000中m级规定，形状和位置公差未注公差应

符合GB/T1184-1996中的H级。图样中未注明倒角且无特殊要求的零部件，一律去除毛刺、打钝锐边倒角

R=1mm，内角为R=1mm。 

6.3.2 焊接要求 

6.3.2.1 焊缝应根据图样中规定的方式进行焊接，焊条除图样有要求的外，由工艺根据母材选取，焊条

的机械性能不应低于母材。 

6.3.2.2 焊接前后均应对焊件进行常规的清理。 

6.3.2.3 焊接件尺寸偏差在图上未注明或不影响装配时，长度小于3m的按GB/T1804-2000中c级（粗糙级）

处理。 

6.3.2.4 图样中未注明焊缝等级的焊缝应符合GB/T29712中Ⅲ级焊缝要求。 

6.3.3 热镀锌要求 

6.3.3.1 外观要求为镀锌构件表面锌层应均匀完整、颜色一致，表面具有使用性光滑，不允许有流挂、

滴流、鼓包、锌瘤或多余结块。镀件表面应无漏镀、露铁、磕碰掉锌等缺陷。 

6.3.3.2 镀锌层厚度应符合 GB/T 13912 要求：主材厚度<1.5mm ≥45μm,1.5-3mm ≥55μm,3-6mm≥70

μm、＞6mm≥85μm。 
6.3.3.3 漏镀总面积不能超过构件总面积的0.5%.每个漏镀面若超过10cm2,构件重镀。 

6.3.3.4 锌层附着性应满足GB/T 13912要求。 

7 试验方法 

7.1 格构塔整体性能 

格构塔整体静力载荷试验按附录 A的规定进行测定。 

7.2 格构塔的复合材料型材性能 
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7.2.1 外观 

在正常（光）照度下目测型材的内、外表面和两端面。 

7.2.2 尺寸和偏差 

测定截面尺寸选用精度不低于 0.1mm 的仪器（如游标卡尺、外径千分尺、超声波测厚仪或其他适

当的仪器），测定长度应用精度为 1㎜的钢卷尺。 

7.2.3  物理性能 

7.2.3.1  巴柯尔硬度 

按 GB/T3854进行测定。 

7.2.3.2  纤维体积含量 

按 GB/T 2577进行测定。 

7.2.3.3  树脂不可溶分含量 

按 GB/T 2576进行测定。 

7.2.3.4  吸水率 

按 GB/T 1462进行测定。 

7.2.3.5  玻璃化转变温度 

按 GB/T22567-2008中方法 C进行测定。 

7.2.4  力学性能 

7.2.4.1  拉伸性能 

    拉伸强度和拉伸模量按 GB/T1447进行测定。 

7.2.4.2  压缩性能 

压缩强度和压缩弹性模量按 GB/T1448进行测定。 

7.2.4.3  弯曲性能 

弯曲强度和弯曲弹性模量按 GB/T1449进行测定。 

7.2.4.4  剪切强度 

层间剪切强度按照 GB/T1450.1进行测定。 

7.2.4.5  螺栓挤压强度 

螺栓挤压强度按照 GB/T30968.1进行测定。 

7.2.4.6  螺钉拔出承载力 

螺钉拔出承载力按附录 B进行测定。 

7.2.5  耐久性能 

7.2.5.1 试件包括耐久性试件和初始性能试件。耐久性试件与初始性能试件应在同一规格管材中取样。

取样完成后，初始性能试件应以不影响待测性能的方式妥善保存。 

7.2.5.2 耐水性能试验按 GB/T2573进行，浸泡温度为（80±2）℃，浸泡周期为 1000h。耐久性试验完

成后，耐久性试件与初始性能试件按表 5进行力学性能测试，并计算强度保留率。 

7.2.5.3  紫外线耐久性能试验按 GB/T16422.3-2014进行，采用方法 A，第一阶段紫外线暴露 8h；第二

阶段凝露暴露 4h。周期为 1000h，或循环不少于 84次。耐久性试验完成后，耐久性试件与初始性能试

件按表 5进行力学性能测试，并计算强度保留率。 

7.2.5.4  冻融循环耐久性能试验按 GB/T50082混凝土快冻试验进行，循环 100次。耐久性试验完成后，

耐久性试件与初始性能试件按表 5进行力学性能测试，并计算强度保留率。 

7.2.5.5 耐盐雾性能试验按 GB/T12000进行，暴露周期为 1000h。耐久性试验完成后，耐久性试件与初

始性能试件按表 5进行力学性能测试，并计算强度保留率。 

7.2.5.6 耐碱性能试验按 GB/T31539-2015 中 7.6.3 的规定进行。耐久性试验完成后，耐久性试件与初

始性能试件按表 5进行力学性能测试，并计算强度保留率。 

表 5耐久性能测试方法 

序号 检测项目 检测方法 要求值 
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1 耐水性能 

GB/T2573 

浸泡温度（80±2）℃，浸泡周期 1000h 

GB/T 1447 

纵向拉伸强度保留率≥85% 

横向拉伸强度保留率≥85% 

GB/T2573 

浸泡温度（80±2）℃，浸泡周期 1000h 

GB/T 1448 

纵向压缩强度保留率≥85% 

横向压缩强度保留率≥85% 

2 耐碱性能 

GB/T31539-2015 

GB/T 1447 

纵向拉伸强度保留率≥85% 

横向拉伸强度保留率≥85% 

GB/T31539-2015 

GB/T 1448 

纵向压缩强度保留率≥85% 

横向压缩强度保留率≥85% 

3 耐盐雾性能 

GB/T 10125-2012 中性盐雾，1000h 

GB/T 1447 

纵向拉伸强度保留率≥85% 

横向拉伸强度保留率≥85% 

GB/T 10125-2012 中性盐雾，1000h 

GB/T 1448 

纵向压缩强度保留率≥85% 

横向压缩强度保留率≥85% 

4 紫外线耐久性能 

GB/T16422.3-2014 

暴露方式 1，1000h 

GB/T 1447 

纵向拉伸强度保留率≥85% 

横向拉伸强度保留率≥85% 

GB/T16422.3-2014 

暴露方式 1，1000h 

GB/T 1448 

纵向压缩强度保留率≥85% 

横向压缩强度保留率≥85% 

5 冻融循环耐久性能 

GB/T50082-2009 

快冻试验，循环 100次 

GB/T 1447 

纵向拉伸强度保留率≥85% 

横向拉伸强度保留率≥85% 

GB/T50082-2009 

快冻试验，循环 100次 

GB/T 1448 

纵向压缩强度保留率≥85% 

横向压缩强度保留率≥85% 

 

7.2.6 环保认证 

    RoHS 认证按（2011/65/EU）《关于在电子电器设备中禁止使用某些有害物质指令》进行。 

8 检验规则 

检验分出厂检验和型式检验。 

8.1 钢材结构件出厂检验 
8.1.1检验项目 
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钢材结构件每批产品均应进行外观、尺寸检验。 

热镀锌加工件每批次产品应进行镀层外观、镀层厚度、镀层附着力检验。 

焊接加工件每批次产品应进行焊缝等级检测。 

8.1.2检验方案 

8.1.2.1 以相同规格、相同材料、相同工艺加工生产的 100件产品为一批，不足此数时视为一批。 

8.1.2.2 外观质量、尺寸、镀层外观、镀层厚度、镀层附着力、焊缝等级检验采用二次抽样，每一个批

次不少于2%的数量进行检验。 

8.1.3判定规则 

8.1.3.1 采用二次抽样时，第一次所抽样本全部符合 6.3.1-6.3.3中相应要求则判该批产品合格；如果

有 2项不符合要求，则判该批产品不合格。当有一项不符合要求时，进行第二次抽样，如第二次抽样全

部项目合格，判该批产品合格，否则判该批产品不合格。 

8.2 复合材料型材出厂检验 
8.2.1 检验项目 

    每批型材均应进行外观、尺寸和偏差、巴柯尔硬度、纤维体积含量的检验。 

8.2.2 检验方案 

8.2.2.1 以相同规格、相同材料、相同工艺生产的 1000根产品为一批，不足此数时视为一批。 

8.2.2.2 外观、尺寸和偏差检验采用一次抽样，每批随机抽取不少于 2%进行检验。 

8.2.2.3 巴柯尔硬度、纤维体积含量检验采用二次抽样，每批随机抽取不少于 3件产品进行检验。 

8.2.3  判定规则 

8.2.3.1 采用一次抽样时，所抽样本全部符合 6.2的要求或有 1项不符合 6.2的要求，则判该批产品合

格。如果有 2项及 2项以上项目不符合 6.2的要求，则判该批产品不合格。 

8.2.3.2 采用二次抽样时，第一次所抽样本全部符合 6.2.3 中相应要求则判该批产品合格；如果有 2

项不符合要求，则判该批产品不合格。当有一项不符合要求时，进行第二次抽样，如第二次抽样全部项

目合格，判该批产品合格，否则判该批产品不合格。 

8.3 型式检验 
8.3.1检验条件 

有下列情况之一时应进行型式检验: 

a) 正式投产前的试制定型检验； 

b) 正式投产后，如材料、结构、工艺有明显改变可能影响产品性能时； 

c) 连续停产半年及以上后恢复生产时； 

d) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时； 

e) 国家质量监督机构要求进行型式检验时。 

8.3.2检验项目 
8.3.2.1  检验项目包括第 6章的全部项目。 

8.3.2.2  所检项目均符合第 6章的规定，判型式检验合格，否则判型式检验不合格。 

9 标志、包装、运输和贮存 

9.1 标志 
每个格构塔都应贴有出厂标识，出厂标识应贴在组件外表面的一端，标识内容包括： 

a） 产品标记； 

b） 制造商名称（或商标），地址； 

d)  生产日期、批号。 

9.2 包装 

9.2.1 出厂产品每批应附有合格证，安装使用说明及备用附件清单。合格证内容包括:编号、生产日期

和批号，产品规格，检验结果，制造商的名称、地址，检验人员签章。 

9.2.2运输前应用纸板、气泡膜、软木等软物垫衬，并栓紧扎牢。 
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9.3 运输 

复合材料格构塔在运输及装卸过程中不应受到剧烈的撞击,抛掷。 

9.4 贮存 

堆放场地应平整,每种复合材料型材存放间距不小于 10 ㎜，码放高度不大于 12 层并有防止滚动的

措施。长期存放时，应置于无阳光照射、干燥通风的场所。 

9.5 维护 

5年免维护，之后进行正常巡检，巡检周期半年。 

10 其它 

10.1 紧固件安装扭紧力矩为30N·m。 
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附  录  A 

(规范性附录) 

复合材料格构塔整体静力载荷试验方法 

A.1 范围 

本附录规定了复合材料格构塔静力载荷试验的试验原理、试件、试验设备、试验环境条件和试验

步骤。本附录适用于复合材料格构塔工作风速小偏转角以及验证设计风速下塔体能否破坏试验测试。 

A.2 试验原理 

试件为复合材料格构塔等比例样塔，将其固定在试验平台上，对塔体顶端施加单轴拉伸载荷，直至
施加到工作风速下的传递载荷 a1，测试其位移,继续施加单轴拉伸载荷，直至施加到设计风速下的载荷
a2，观察塔体是否有屈曲变形或破坏。 

A.3 试件 

应采用与实物同等比例的样塔作为测试试件。 

A.4 测试设备 

 拉压传感器（5t）、双向作用液压油缸、数字放大器。 
A.5 实验步骤 

1.塔体与地基型钢连接固定，确定连接牢固。 

2.在塔顶端部向下 200mm处，设置绑带一端与两根主梁连接，另一端与施加载荷油缸相连，起到传
递拉伸载荷作用。 

3.再施加载荷相反方向设置位移标尺，试验前测量初始位置并记录，作为塔体位移的原点。 

4.试验采用间歇式加载的方式，每加载 1000KN为一级，同时测量一次端部位移，直至加载至工作
载荷后，测量记录每级载荷对应的端部位移。 

5.采购工作载荷后，试验可采用连续加载的方式，直至加载至设计载荷，观察塔体表征。 

A.6 结果与报告 

试验报告中应包含以下内容： 

a)塔体在工作载荷下，段位的位移变量数值； 

b)塔体在设计载荷下，塔体结构表征现象（是否有部件损坏等现象）。 
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附  录  B 

(规范性附录) 

FRP 型材螺钉拔出承载力试验方法 

A.1 范围 

本附录规定了螺钉拔出承载力试验的试验原理、试件、试验设备、试验环境条件和试验步骤。本

附录适用于螺钉拔出承载力测试。 

A.2 试验原理 

试件为中央开一圆形销孔的正方形 FRP板，将其放置在组合夹具之中，对耳叉施加单轴拉伸荷载， 

使 FRP板受到螺钉传递的局部荷载，直至复合材料试件、螺钉或两者都发生破坏为止。试件尺寸与夹

持装置见图 B.1所示。 

单位为毫米 

 

说明： 
b—试件边长；     1--FRP 板试件； 
d—销孔直径；        2--夹具顶板； 

D—间隙孔直径；  3-- 耳叉； 

db—螺钉冒直径；     4--夹具底板。 

图 A.1 试件尺寸示意图 

A.3 试件 

A.3.1 试件应从批量生产的产品中随机选取，每批试件数量不少于 5 个。每批试件应包含腹板处试件 

和翼缘处试件。当 FRP型材外形不能满足试件尺寸时，应从随炉平板上取样。 

A.3.2 试件厚度 t≤4mm 时，试件边长 b 为 80mm, 销孔直径 d 为 6mm, 螺钉帽直径 d0为 12mm;当试件厚

度 t>4mm 时，试件的边长与打孔尺寸由试件厚度决定，应满足 b/t=20,d/t=1.5,d0/t=3。试件打孔直

径误差应控制在士 0.2mm之内。试件打孔位置在之间中心。 

A.3.3 试件切取应满足 GB/T1446 规定。 

A.4 试验设备 

A.4.1 试验机应符合 GB/T1446 规定。 

A.4.2 夹具顶板和顶板之间应能够用螺栓紧固，且应有足够的刚度和强度，在试验过程中不破坏，不发
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生过大的变形。夹具顶板上有一间隙孔，以便耳叉与销杆伸出。当试件厚度 t≤4mm 时，间隙孔直径 D

为 50mm;当试件厚度 t>4mm 时，间隙孔直径由试件厚度决定，应满足 D/t=12.5。 

A.4.3 螺钉与销杆应有足够的刚度和强度，在试验过程中不破坏，不发生过大的变形。当试件厚度 

t≤4mm时，db为 12 mm;当试件厚度 t>4mm时，应满足 db/t=3。 

A.4.4 耳叉应能在两个正交方向自由旋转，调整荷载垂直于试件平面，且应有足够的强度。 

A.5 试验环境条件 

按 GB/T1446 的规定。 

A.6 试验步骤 

A.6.1 用符合精度要求的量具测量试件截面几何尺寸，每组数据测量 3 次，取算术平均值。 

A.6.2 安装试件，将试件销孔与夹具顶板间隙孔对中，不应对螺钉施加紧固力。 

A.6.3 试验开始前应对试件进行预拉，排除试验装置中的松弛变形，同时检查试验系统是否正常。 

A.6.4  试验采用连续加荷的方式，加载速度应控制在(1±0.2)mm/min,对试样加载直至最大载荷，

并 且载荷从最大载荷下降 30%为止。在作用载荷第一次明显下降(大于 10%)以前，载荷-

位移曲线上观察到的第一个峰值载荷定义为结构的破坏载荷 Pu。 

A.6.5 非螺钉压挤而造成试件损坏的测试结果无效，包括销杆、螺钉出现不可恢复的损坏，试件在开

孔远端损坏，耳叉损坏等。记录出现无效结果的总数及样品型号，同批有效试样不足 5 个时，

应在同批次产品中重新随机选取试件进行试验。 

A.7 结果计算与报告 

A.7.1 同型试件测得螺钉挤压强度变异系数不应超过 15%,否则应视为无效结果，对试验过程

进行检查后，重新随机抽取一组 5 个试件进行试验，直至得到有效的试验数据。 

A.7.2 试验报告中应包含以下内容： 

a)试件、销杆和螺钉的尺寸； 

b)各个试件的破坏荷载、破坏荷载的平均值以及标准差。 
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