
防城港厂房结构安全检测
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产品详情

工业化生产厂房在行政单位办理手续一般都务必给与厂房结构安全性能检测鉴定报告，务必进行

厂房可靠性检测、厂房第三方竣工验收的也都要求做厂房结构检测鉴定。除此之外倘若厂房产生墙面裂
缝，

务必对间隙进行关键安全系数检测鉴定；厂房务必提高工业设备导致楼板承载能力扩张的，务必对

楼板承重*能力进行检测鉴定。

 

厂房楼板承重检测是工业厂房安全检测常进行的检测之一。工厂为了扩大再生产，新增机器设备或更换
新的设备

，这是在正常不过的事了，但是新增的设备对原厂房楼板承载力能否继续支撑，有很大的存疑。

所以为了人员的安全和厂房的发展，在新增设备之前一定要对厂房进行厂房楼板承重检测，在进行厂房
楼板承重

检测前首先先要弄明白厂房的建筑和结构形式，以及厂房的历史沿革，有没有进行大规模的改动。这是
做厂房楼板

承重检测的基础工作。



对厂房的结构进行复核，在委托方提供的设计图纸的基础上，对被检测区域进行结构复核。复核内容主
要为：

结构体系、构件材料类型、构件截面尺寸与设计图纸是否相同;房屋层高与设计图纸是否相同;检查厂房楼
板的损伤

状况进行安全性计算，根据现场检测情况，，设备的数量、重量以及布局等设备信息，复核厂房楼板承
载力是否满足

安全性要求。然后根据检测计算结果，提出意见建议，出具厂房楼板承重检测专项检测报告。

工业建筑厂房安全性检测鉴定规范标准

在进行的技术改造工程案例中,主要有以下几种类型: 

(1)由于生产面积的增加而紧邻原厂房; 

(2)由于生产线类型更新使原室内布局改变; 

(3)由于生产性质改变,使原厂房室内装修和平面布局改变; 

(4)在原建筑预留的面积上增加新设备和用房; 

(5)业主把多层或高层工业建筑的各层出租给不同的使用者; 

(6)建筑的性质因其使用要求而改变,如工业建筑转变为民用建筑等。 

    在改造中不得动用原厂房结构及设施,因此在车间改造中要尽量采用原有门窗,减少墙面开洞。

构造主要指办公区结构选型和内墙处理。结构采用钢柱和钢筋混凝土楼板、内墙采用100mm厚石膏板轻
质墙。

这样,在厂房内施工时操作灵活,安装方便;对于有防火、防水、防潮要求的房间采用200mm厚混凝土砌块
砖墙。

二、工业厂房改变功能安全检测的流程： 随着市场经济的发展,产品也要随行就市,对于这些生产

产品厂房的改造,是当前企业发展的一种新思路。改造厂房的优越性很多:成品低,见效快,灵活性好,

可随市场行情调节生产结构。要搞好厂房改造,就要自己设计实践,只有掌握了手资料,才能“有的放矢”

对厂房进行合理改造。但改造项目由于要受诸多条件的限制,留给建筑师发挥的空间很小,满足新工艺生产
的要求,

这是一件费力又不见成效的工作。但建筑设计就其本质是一个服务行业,满足业主的要求是建筑师的职责;

同时,利用现有建筑进行技术改造符合我国节约能源与可持续发展的大环境。

  三、工业厂房加固改造的设计



通过上文，我们了解了工业厂房混凝土框架结构及其设计的相关问题，但是在实践中，我们会发现在

一些厂房投入使用后由于混凝土结构的强度不足，延展性较差等原因导致其使用功能和安全性等方面无
法达到

现有的要求，对已建成厂房的加固改造成为一种必然。该种加固改造的实现，要在混凝土框架结构设计
的基础上，

综合运用建筑新技术等进行加固改造设计。

工业厂房混凝土结构的加固改造设计，要从厂房的具体情况出发，根据厂房现有的混凝土框架结构，

分析其桩基础等结构，综合考虑厂房的配套需求，进行综合改造，在保证其原有用途的同时实现厂房新
功能的增加

钢结构针对本工程的焊接工艺评定报告（包括不同的焊缝形式的加工厂焊接工艺评定和现场焊接工艺评
定以及

栓钉焊接的焊接工艺评定）

1、依据钢结构焊接规范GB50661-2011第6.1.2焊接工艺评定的流程如下：先由钢结构施工单位根据所承担
钢结构的

设计节点形式、钢材类型、规格、采用的焊接方式、焊接位置等，制定焊接工艺评定方案，再由焊接责
任工程师

审核评定方案并拟定焊接工艺评定指导书（焊接工艺规范参数），然后焊接责任工程师将指导书下发给
本企业熟练

焊工（必须有相应证书）施焊试件和试样的检验、测试等工作，试件制作工程中做好焊接工艺评定记录
表，焊接

工艺评定责任人负责工艺评定试样的送检工作，并由检测单位形成焊接工艺评定检测报告
，检测结果合格后形成

焊接工艺评定检验结果，*后形成焊接工艺评定报告。评定报告经焊接责任工程师审核，企业技术总负责
人批准后，

正式作为指导生产的焊接工艺的可靠依据。焊接工艺评定所用设备、仪表应处于正常工作状态、且为项
目正式施工

使用的设备，试样的选择必须覆盖本工程的全部规格并具有代表性，试件应由本企业持有合格证书技术
熟练的焊工

施焊。资料前后顺序为先有①焊接工艺指导书，再有②焊接工艺评定记录表，试件送检出具③焊接工艺
检测报告

（第三方检测单位，日期为送检后日期），报告返回后填写④焊接工艺检验结果（日期在检测报告之后
），



*后形成⑤焊接工艺评定报告，签字齐全后加盖相应资质（本处为检测单位）的检查单位加盖检测专用章
。
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