
营口市钢结构厂房竣工验收鉴定单位 来电联系

产品名称 营口市钢结构厂房竣工验收鉴定单位 来电联系

公司名称 河南润诚工程质量检测有限公司推广部

价格 2.00/件

规格参数 品牌:润诚建筑安全鉴定
服务项目:房屋安全鉴定
检测报告时间:3-5个工作日

公司地址 郑州市高新区长椿路11号国家大学科技园Y23号
楼5楼

联系电话 13014623176 13014623176

产品详情

钢结构因其自身优点，在桥梁、工业厂房、高层建筑等现代建筑中得到广泛应用。在大量的工程建设过
程中，钢结构工程也暴露出不少质量通病。需要专业的钢结构检测单位进行安全检测鉴定，润诚钢结构
检测单位秉持：刚好你需要，正好我专业的企业方针，欢迎有需要的社会各界人士前来咨询恰谈，来电
联系吴经理！ 一、钢结构的焊接变形 钢结构的制作过程中，特别是轻型钢结构的制作焊接变形，是影响
钢结构质量的主要问题。我们通过选材下料、半成品控制及钢结构焊接等相关工序入手，在制作过程中
控制焊接变形。在每道工序中严格控制发现问题应及时解决，杜绝问题件进入下道工序。 1.选材 选用正
规厂家的钢材，有产品质量证明书。根据施工图纸中构件大小，购买相近长度的钢材，尽可能避免型钢
的接长问题。钢材的到货检验，当钢材表面有锈蚀、麻点或划痕等缺陷时，其深度不大于该钢材厚度负
偏差值的1/2，发现不合格产品立即停止使用，更换材料。 2.半成品处理
通过以下三个节点控制,从而减小焊接变形量 (1)矫直、矫正。板材在拼接前的必须逐一矫直、矫正是减
小焊接变形的有效方法。我们一般采用液压千斤顶床矫直、火焰烘烤、锤击等矫正方法。顶床矫直时加
放垫模，垫模应垫在钢材受力性能较好的部位，并空出钢材表面的凸出物（如焊缝）勿使接触，以免产
生局部变形。火焰烘烤时不宜浇水以防钢材变形。锤击矫正时应加锤垫以扩大接触面积。 (2)三角形钢梁
两侧的圆钢弯曲应采用加热弯曲。因为冷弯加工，曲率半径过大或过小，焊接时圆钢弯角附近的冷加工
变形较大，焊接后热影响区的塑性较差，会影响结构精度并增加结构偏心。 (3)焊接平台进行测量找平，
并加以固定，使构件重心线在同一水平面上。按施工图纸严格控制几何尺寸，钢结构的工作线与杆件的
重心线（或螺栓中心线）应交汇于节点中心。杆件应防止弯扭、搭接和对接时的错缝、错位。

轻型钢结构的节点焊接，常因装配间隙不均匀而使一次焊接成形的焊缝质量较差。我们应选用钛钙型低
碳钢电焊条。焊接前将焊接部位的铁锈、污垢、积水等清除干净，焊条进行烘干处理。三角形钢梁的焊
接，采用3.2焊条两层焊接,焊接顺序是由中央向两侧对称施焊，先焊接层，待冷却后清除熔渣再焊第二层
，不能过热，以提高焊缝质量。焊缝要均匀、焊满、焊透，这样焊接后钢结构的变形量较小。设备支架
的焊接使用4.0焊条,焊接一次成形,但焊接前要采取反变形措施。例如人字柱柱帽在焊接时，用14#槽钢制
作固定架并根据柱帽上的螺栓孔在槽钢上开相应的孔眼，用螺栓将柱帽固定，方可焊接。



二、连接板拼装不严密 1.施工前控制 先检查建筑物各部分的位置是否正确，精度是否满足《钢结构工程
施工及验收规范》的要求，尺寸有误差时应予调整；构件接触面必须进行处理，增加摩擦面间的摩擦；
电动板手的校正。 2.施工中的控制 安装高强度的螺栓，螺栓应自由穿人孔内，不得强行敲打，并不得气
割扩孔，穿人方向宜一致并便于操作；高强度螺栓的安装应按一定顺序施拧，宜由螺栓群中央顺序向外
拧紧，并应当天终拧完毕；高强度螺栓的拧紧，应分初拧和终拧。对于大型节点应分初拧、复拧和终拧
，复拧扭矩应等于初拧扭矩；高强度大六角头螺栓施拧架用的扭矩扳手和检查采用的扭矩板手，在每班
作业前，均应进行校正；扭剪型高强度螺栓终拧结束后，应以目测尾部梅花头拧为合格，高强度大六角
头螺栓终拧结束后，宜采用0.3—0．5kg的小锤逐个敲检，且应进行扭矩检查，欠拧或漏拧者应及时补拧
，超拧者应予更换；高强度大六角头螺栓扭矩检查应在终拧1小时后24小时以内完成。 3.预控措施 构件在
装车运输过程中要采取有效保护措施，卸车堆放必须垫平整；对大型构件的起吊位置，要经过计算确认
；多台吊机同步作业时，要统一指挥，平稳起吊；为尽量消除累计误差，构件在拼装时应从中间往两边
分，并加强过程量测，发现偏差后，要及时找出原因并调校好；安装过程中如发现偏差过大，千万不能
强行校正或随意扩孔，应按设计采取技术补救措施解决。

钢结构柱的安装精度不够

钢结构柱的安装精度不够是影响后续结构安装质量的主要因素。钢结构柱的的柱靴(底座)通常通过预埋
螺杆固定于钢筋混凝土基础上，出于对结构安装精度的要求，设计通常对基础中预埋螺杆的平面位置和
高程的误差有严格的限制，这是因为设计中预埋螺杆的直径与柱靴预埋孔的直径相差很小，而每个柱靴
的连接螺杆至少两个以上，预埋螺杆位置梢有差错，结构就难以顺利安装，如果安装误差过大，不但增
加整个结构吊装的难度，还会因扩孔或焊接改变结点连接形式影响结构性能，从而影响整体安装质量。
下面介绍确保预埋螺杆定位精度的质量控制措施。 1.保证厂房基础施工的精度：场地平整后，须测设矩
形控制网作为施工放样的依据。要经常对控制网进行复测，如有变化应及时予以改正。基础垫层混凝土
浇注后，用经纬仪将各轴线投放在垫层上，并量出螺杆位置。 2.基础钢筋绑扎时，同时将预埋螺杆初步
固定，具体方法是采用钢筋网片水平方向与承台基座竖向钢筋焊接，使预埋螺杆只可以在小范围内移动
。当承台基座摸板安装固定后，用经纬仪将轴线投测到摸板上，并用红漆标出。 3.采用经精加工的钢制
定位板给预埋螺杆定位。定位板上的孔洞与柱靴底板螺孔位置一致，定位板的轴线与摸板上标出的柱轴
线一致。用水平仪进行水准测量，使预埋螺杆杆顶标高与设计要求一致。用钢筋焊接固定预埋螺杆，其
他柱位的预埋螺杆依次同样处理。预埋螺杆校正固定后，经监理人员检查确认并履行相关程序后方可浇
筑混凝土。混凝土浇注完成后，立即用定位板套回预埋螺杆对预埋螺杆位置和轴线位进行复核，确认预
埋螺杆是否被扰动移位。

钢结构的防腐直接影响到钢结构的工艺质量及使用寿命。我们在厂房钢构工程中采用的防腐方法为：钢
结构成品整体热镀锌，整体安装焊接处油漆喷涂。 热镀锌的优点是构件表面光亮，镀锌层耐久性强。为
使钢结构充分镀锌，确保构件内部质量避免产生影响工艺质量的因素。我们应采取加强镀锌前及镀锌过
程中的质量控制。如避雷针针尖加工，将钢管靠针尖下端及钢管与钢板焊接处各开一只16的孔，这样可
使钢管内壁充分镀锌。针对镀锌后易出现滴黄水这种现象，经过分析我们认为这是构件加工中未做端部
焊接封闭处理，构件酸洗后，酸液残留在缝隙中镀锌后，酸液流出形成黄水。所以钢结构焊接完成后仔
细检查每一道焊缝及钢结构各节点端面的封闭处理，焊缝表面的熔渣飞溅物要清除干净，构件表面焊疤
要用电动磨光机进行打磨，以确保镀锌后外观质量。镀锌厂家选择也是重要的环节，因此我们选择正规
国有企业进行镀锌，并且在镀锌过程中派专人进行过程控制，确保镀锌过程中的工艺质量。 钢结构的安
装焊接处防腐通常采用油漆防腐，如果操作者没有严格按照涂漆作业规范进行施工将会出现毛刷纹、流
挂、皱皮、裂纹、泛白，被涂表面粘有杂物等缺陷。为消除这些缺陷，我们在等径杆拼装及设备支架焊
接处采用油漆喷涂，油漆选用红丹油性防锈漆、银色醇酸磁漆、松香水，将塑料薄膜剪成1000mm长300
mm宽数条，包缠在需喷漆的等径杆上并用透明胶带粘好，这样做的好处是喷涂油漆不污染到等已经镀好
锌的半成品上面。油漆搅拌均匀，松香水的加入量为油漆的15%，并用滤网将杂质清除。喷涂施工前，
应用电动磨光机将钢构件的焊疤清除，再用电动钢丝刷除去钢构件表面的铁锈、氧化物、毛刺、油脂混
凝土等污物，除锈的质量标准ST2级，即使钢构件表面露出金属光泽。喷涂下遍油漆的间隔时间一般为2h
。这种喷漆的方法有效解决了以上所述油漆常见的几种通病。 
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