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产品详情

雷州分布式光伏板荷载力检测服务流程

1、钢结构材料焊接材料及焊接接头等物理性能（屈服强度、抗拉强度、伸长率、弯曲、冲击韧性、硬度
）  2、 钢结构构件性能实荷载检验（应力应变、残余应力、承载能力）3、钢结构无损探伤（超声
波、射线、磁粉、渗透） 4、钢结构防腐及防火涂装检测（防腐及防火涂层厚、附着力）5、 钢结构
的连接性能检测（摩擦面抗滑移系数检验、高强度螺栓连接副扭矩系数和预拉力检验、施工终扭矩检测
）6、钢结构变形检测（挠度、垂直度、平面弯曲等）7、 移动通信塔桅、广播电视塔桅等结构安全评
估 8、广告牌安全评估 9、 钢结构材料化学分析：碳、硅、锰、磷、硫元素分析  10、钢结构的
动力测试钢筋混凝土现浇屋面板*：钢筋混凝土现浇屋面板是目前通用的屋顶构造方式，它是双向受力构
件。符合设计规范厚度与铺筋密度的现浇屋面板，其承重能力一段均在二级板水平以上。但土厚*过25厘
米的静压区布置仍不能设在净空区。虽然四边均可设置，但其计算考量尺度，应以净空长宽两个数据中
较短的一个为准，基本比例同上（预制板*），土厚可参照二级板。至于土厚在15～20厘米的浅土种植区
，可在净空3.3米以下的露台屋面上任意布置或全覆盖现在很多工业厂房都是使用钢筋，钢架组成，但是
关于安全性，结构是否安全呢？关于钢结构厂房主体结构形式为钢结构，基础形式为浅基础。 
检测方案如下：  1．收集设计资料、施工质保资料等相关资料； 
2．根据委托单位提供的资料，对建筑物的楼面荷载、使用环境、使用历史等作全面调查； 
3．外观质量检测；  4．结构布置检测，采用卷尺、皮尺检测该建筑结构轴线； 
5．测量主要结构构件几何尺寸、截面规格；  6．钢构件涂层厚度检测； 
7．采用超声波探伤法检测钢梁、钢柱、钢网架部分杆件的焊缝质量，采取随机抽测的原则； 
8．抽查螺栓质量；  9．测量角柱的水平位移；  10．根椐上述检测结果及查阅相关的资料，编制房屋
结构安全报告，综合评定该工程质量及其安全性，并提出相应的处理措施。

钢结构连接方法，即焊缝、铆钉、普通螺栓和高强度螺栓连接方法的选择，应根据结构需要加固的原因
、目的、受力状况、构造及施工条件，并考虑结构原有的连接方法确定。 钢结构加固一般宜采用焊缝
连接、摩擦型高强度螺栓连接，有依据时亦可采用焊缝和摩擦型高强度螺栓的混合连接。当采用焊缝连
接时，应采用经评定认可的焊接工艺及连接材料。在建筑工程中，各种类型的钢筋混凝土结构，其构造
是复杂多样的，钢筋混凝土结构的变更、追加、加固也成为很平常的问题，通过工程实践及设计经验。



工程实践和试验研究表明：采用碳纤维对钢筋混凝土柱进行抗震加固；可以有效约束混凝土的变形，增
强耗能能力，从而使其承载能力及延性能力有很大的提高，可**良好的抗震加固效果。碳纤维片材由于
其强度高，弹性模量大，用于横向包裹钢筋混凝土柱时，可以有效提高柱的承载能力和延性性能， 钢
吊车梁或类似直接承受动力荷载的构件，其安装的允许偏差应符合（ G205-2001 ）附表的规定。检查
数量：抽查10%，且不应少于3榀。      检查方法：用经纬仪、水准仪、吊线、拉线和钢尺等检
查。 檩条、墙架等次要构件的安装允许偏差应符合（ G205-2001 ）附表的规定。
检查数量：抽查10%，且不应少于3件。    检查方法：用经纬仪、吊线和钢尺等检查。
钢平台、钢梯、栏杆安装允许偏差应符合（ G205-2001 ）附表的规定。 检查数量：钢平台按总数抽查
10%，栏杆、钢梯按总长度抽查10%，钢平台不少于1个，栏杆不少于5米，钢梯不应少与1跑。基础混凝
土强度达到设计要求基础周围回填土夯实完毕：基础的轴线标志和标高基准点齐备、准确。
检查数量：抽查10%，且不应少于3个。 检查方法：用经纬仪、水准仪、水平尺和钢尺实测。 设计要求*
紧的节点，包括上节柱与下节柱、梁端板与柱托板（牛腿、肩梁）等，其接触面应有70%及以上的面积
紧贴，用0.3厚塞尺检查，可插入面积之和不得大于接触*紧总面积的30%；边缘大间隙不应大于0.8。

在设置检测仪器参数的基础上，分别检测平板焊接、角接焊缝、异型焊缝，无损伤检测技术应用情况分
别如下： （1）平板焊接检测。平板焊接的检测，需要取焊接缺陷的模拟试块，并合理设置仪器参数，
然后通过检测，对结果进行分析，以优化无损伤检测技术的应用方法。钢结构桥梁的平板焊接，焊缝*预
埋人工缺陷，笔者分别制作了8块特种试块，并在这些试块焊接接头位置设置了包括裂纹、气孔、夹渣、
未焊透在内的14种缺陷，作为钢结构桥梁平板焊接的模拟试块，然后分析这些试块焊接的缺陷分布类型
和规律。通过检验，基本检验出平板焊接焊缝的质量，但常规的超声检测没有办法实现全纪录，因此缺
陷长度存在误差，而相控阵技术能够全数据纪录焊缝内的缺陷，准确找出焊缝缺陷的位置、长度、深度
和高度，平板焊接可**考虑相控阵无损检测技术的应用。 角接焊缝检测技术。角接焊缝检测较为复杂
，其中包括T型焊接、Y型角接焊缝两种，在这里需要分别准备这两种焊接缺陷的模拟试块。T型焊接缺
陷模拟试块的准备，是根据焊接缺陷分布的类型和规律，制作包括裂纹、夹渣、未焊透3种类型缺陷的试
块，并分别采用常规超声、相控阵技术两种方法，经检测，常规超声和相控阵技术能够找出试块的全部
缺陷，但前者利用波幅测量缺陷长度和高度的时候，存在一定的误差，而后者能够准确定出缺陷的位置
、长度、高度和深度，因此T型焊接缺陷的无损检测技术适用相控阵技术。而Y型角接焊缝检测，所采用
的缺陷模拟试块是根据焊接缺陷的分布类型和规律，制作包括裂纹、夹渣、未焊头、未融合4种类型缺陷
的试块，并分别采用常规超声、相控阵技术两种方法，经检测，常规超声和相控阵技术能够找出试块的
全部缺陷，但前者利用波幅测量缺陷长度和高度的时候，存在一定的误差，而后者能够准确定出缺陷的
位置、长度、高度和深度，因此Y型焊接缺陷的无损伤检测，同样适用相控阵技术。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

