
鹰潭钢结构厂房质量安全检测鉴定服务

产品名称 鹰潭钢结构厂房质量安全检测鉴定服务

公司名称 深圳中正建筑技术有限公司

价格 2.00/平方米

规格参数 品牌:深圳市住建工程检测有限公司
服务项目:钢结构安全检测
检测时间:10-15个工作日

公司地址 深圳市龙岗区南湾街道丹竹头社区宝雅路23号三
楼

联系电话  13590461208

产品详情

鹰潭钢结构厂房质量安全检测鉴定服务

工业轻型钢结构厂房的特点  钢结构一般分为普通钢结构和轻钢结构
，它们之间并无明显的界限。其计算规则都是一样的 。所谓轻钢结构 ，一般是结构荷载较小
，结构杆件也较小 ，构件壁厚较薄的一类结构，一般采用门式钢架、屋架和网架为主要承重结构
。正因为轻钢结构上作用的荷载较小，所以，使得结构效应产生的内力一般较小
，这就使得结构的强度往往不成问题
，而由于构件断面较小，截面惯性距较小，使得结构的刚度也随着减小
，结构的整体和局部稳定成为在设计中必须引起重视的主要问题
。这就是轻钢结构自己的特点。了解了这个特 点 ，我们就可以采取相应的措施
，比如可以采用增加支撑和拉条 ，以满足杆件的长细比要求，增设加劲肋以满足构件的局部稳定等。

二、门式刚架结构支撑结构的特点 
门式刚架轻型房屋，其结构一般由主骨架和支撑系统构成，支撑结构包括 ：1、墙架；2、檩条等
；支撑系统包括：1、刚架柱之间的垂直支承；2、刚架梁之间的水平支撑 ；3、刚性系杆 、拉条 ；4、
隅撑等。  三、檩条的设计  1、檩条作用：承担屋面荷载，并将其传给刚架。檩条还通过螺栓与每品
刚架连接起来，与墙架一起与刚架形成空间结构。 
2、檩条的形式：实腹式檩条、空腹式檩条、格构式檩条。  3、截面高度的确定：  实腹式檩条的截面
高度Ｈ，一般取跨度的1/35~1/50桁架式檩条的截面高度Ｈ，一般取跨度的1/12~1/20。 
4、截面宽度的确定：  实腹式檩条的截面宽度B，由截面高度Ｈ所选的型钢规格确定，空间桁架式檩条
上弦的总宽度Ｂ，取截面总高度的1/1.5~1/2.0.

1.1焊缝质量等级的两重含义从焊缝本身来说决定焊缝质量的因素主要有3 方面,分别是焊缝内部缺陷、焊
缝外观表面缺陷以及焊缝尺寸。因此,焊缝质量等级就存在着两重含义,其一是针对焊缝内部缺陷检验,其
二是针对焊缝外观表面缺陷检验。对于设计者来说,正确的图纸标注应该是将两重含义分别标明。但目前



绝大部分情况是设计者只进行笼统地规定,如“该焊缝质量等级为二级”,此时正确地理解是“焊缝内部缺
陷按二级检验,外观缺陷也按二级检验”。对于需要进行疲劳验算的构件如吊车梁,其中某些部位的角焊缝
,虽然不进行内部缺陷的超声波探伤(三级焊缝) ,但其外观表面质量等级应为二级,所以笼统地说“角焊缝
都是三级焊缝”就有失全面。1.2焊缝质量等级确定原则1) 焊缝质量等级主要与其受力情况有关,受拉焊缝
的质量等级要求**受压或受剪的焊缝;受动力荷载的焊缝质量等级要**受静力荷载的焊缝。2) 凡对接焊缝,
除非作为角焊缝考虑部分熔透的焊缝外,一般都要求熔透并与母材等强,故需要进行无损探伤。因此,对接
焊缝的质量等级不宜**二级。3) 在建筑钢结构中,角焊缝一般不进行无损探伤检验,但对外观缺陷的等级(
见现行国家标准《钢结构工程施工质量验收规范》GB5020522001 附录A) 可按实际需要选用二级或三级。
1.3焊缝质量等级设计原则焊缝应根据结构的重要性、荷载特性、焊缝形式、工作环境以及应力状态等情
况,按下述原则分别选用不同的质量等级:1)
在需要进行疲劳计算的构件中,凡对接焊缝均应焊透,其质量等级为:
①作用力垂直于焊缝长度方向的横向对接焊缝或T
形对接与角接组合焊缝,受拉时应为一级,受压时应为二级;
②作用力平行于焊缝长度方向的纵向对接焊缝应为二级。2) 不需要计算疲劳的构件中,凡要求与母材等强
的对接焊缝应予焊透,其质量等级当受拉时应不**二级,受压时宜为二级。

3) 重级工作制(A6～A8) 和起重量Q ≥50t 的中级工作制(A4 、A5)
吊车梁的腹板与上翼缘之间以及吊车桁架上弦杆与节点板之间的T
形接头焊缝均要求焊透,焊缝形式一般为对接与角接的组合焊缝,其质量等级不应**二级。4)
不要求焊透的T
形接头采用的角焊缝或部分焊透的对接与角接组合焊缝,以及搭接连接采用的角焊缝,其质量等级为:
①对直接承受动力荷载且需要验算疲劳的结构和吊车起重量≥50t
的中级工作制吊车梁,焊缝的外观质量标准应符合二级;
②对其他结构,焊缝的外观质量标准可为三级。1.4焊缝无损检测的检验等级超声波检验等级分为A、B、C
三个级别1)A 级检验采用一种角度的探头在焊缝的单面单侧进行检验,只对允许扫查到的焊缝截面进行探
测。一般不要求作横向缺陷的检验。母材厚度> 50mm 时,不得采用A 级检验。2)B
级检验原则上采用一种角度探头在焊缝的单面双侧进行检验,对整个焊缝截面进行探测。母材厚度>
100mm 时,采用双面双侧检验。受几何条件的限制可在焊缝的双面单侧采用两种角度探头进行探伤。条件
允许时应作横向缺陷的检验。3) C 级检验至少要采用两种角度探头在焊缝的单面双侧进行检验。同时要
作两个扫查方向和两种探头角度的横向缺陷检验。母材厚度> 100mm
时,采用双面双侧检验。其它附加要求是: ①对接焊缝余高要磨平,以便探头在焊缝上作平行扫查;
②焊缝两侧斜探头扫查经过的母材部分要用直探头作检查;
③焊缝母材厚度≥100mm,窄间隙焊缝母材厚度≥40mm 时,一般要增加串列式扫查。

1钢结构焊缝无损质量检测技术的应用状况《钢结构设计规范》中要求，可以根据工作环境的变化、焊缝
形式、应力状况、结构重要性以及荷载能力等，将焊缝焊接质量划分为若干个等级。在施工中，根据钢
结构施工质量、质量验收标准和实际要求等，将钢结构焊缝分为外观质量检测和内部质量检测。根据施
工设计要求，一般采用超声波对构件内部的状况进行检测，检查焊缝内部是否存在缺陷。当超声波检测
无法确定内部是否存在缺陷时，可以使用射线探伤技术进行检测。除此之外，对于曲率半径较小或则厚
度大于等于8mm的板材，通常使用超声波探伤方法检测钢结构焊缝的质量；曲率半径较大的管材或厚度
小于8ram的板材，一般使用渗透探伤或磁粉探伤方法进行检测。
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