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【問】：鋼承鈑植銲貫穿型剪力釘，作敲擊檢驗後有剪力釘脫落之情況。請問 

        是否可於現場以高張力鋼用之銲條 E7016 (鋼樑為 A36 材質) 補銲剪 

        力釘？ 

 

【答】： 

    剪力釘材質為 ASTM A108，降伏強度為 50 ksi 以上，將剪力釘以高張力鋼

用之銲條 E7016 補銲於材質為 ASTM A36 之鋼樑上，因 E7016 銲條屬二者之相

稱銲材應屬可行，惟應以填角銲計算銲接尺寸，且須將鋼承鈑先行開洞，以便

剪力釘可直接銲於鋼梁上。依『鋼結構極限應力設計法規範及解說』第

9.6.3(剪力釘之強度)解說中有說明：「剪力釘之剪力強度上限為剪力釘斷面

積乘以其抗拉強度。」，因此固定剪力釘根部之銲道尺寸所提供之強度須達剪

力釘之抗拉強度，或大於設計強度。各種剪力連接物之容許橫剪力見表一，銲

道尺寸並須大於表二所規定之最小填角銲尺寸。另外 AWS D1.1 之 7.2.7 有規

定：「當剪力釘直接銲於鋼底材，則鋼底材之厚度不得小於剪力釘直徑之三分

之一」。 

 

 

 

 

 



 

 

 

    所有剪力釘於施工後，均應經目視檢查，若剪力釘之全周銲接凸緣有不完

整者，經監造工程師同意後，得依 AWS 7.7.3Repair of Studs 之規定，以填

角銲修補，但修補長度須延伸至缺陷二端以外至少 10mm。如目視檢查發現有銲

接缺陷之剪力釘時，應將該剪力釘向與缺陷相反之方向錘打或用其他工具彎成

15°（與垂直線），並須符合彎曲後無裂縫且不脫落之規定。若該剪力釘檢驗

合格時，即將其留於彎後現狀。不合格之剪力釘則應除去重換。除上述目視檢

查有缺陷者外，建議另外每 100 只取 1只之比例，做錘擊彎曲試驗，檢驗方式

同前述。 
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