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产品名称 上海闵行区楼顶广告牌检测机构
户外广告设施检测名录

公司名称 上海钧测检测技术服务有限公司

价格 .00/元

规格参数 行业类型:户外广告牌检测
检测类型:精神堡垒检测
服务区域:全国

公司地址 上海市宝山区铁力路785号11幢

联系电话 021-36508783 15021141323

产品详情

       工程检测中心主要从事房屋检测、钢结构检测、幕墙检测、结构健康监测、烟囱检测、户外
设施检测、桥梁检测、码头检测、舞台检测、货架检测、振动测试、基坑与边坡及大坝监测、公路桥梁
工程检测与监测、市政工程检测与监测、工程测量测绘、工程质量鉴定及其他工程建筑质量检测和技术
服务。      相信大家经常会在高速公路旁看到很多的高炮牌，城市中也有很多的楼顶牌，随着我国
城市建设的不断完善，牌的安全问题得到越来越多的人的关注。      由于户外设施结构和位置的特
殊性，对其本身的质量提出了较高的要求，也存在着由于户外设施在恶劣环境下损坏、倒塌，造成周边
人员的伤害与财产损失的事件，这些户外牌大多是钢结构，容易遭到雨水的侵蚀，在日晒雨淋下，特别
容易倒塌，对周边建筑造成损害，这时就需要对户外牌做安全检测。上海闵行区楼顶牌检测机构
户外设施检测名录      一、户外牌检测要求      ①户外牌结构防腐保养每年至少进行一次，发现
有锈蚀、油漆脱落、龟裂和风化等现象应进行基底清理、除锈、修复和重新涂装。      ②构件连接
点（焊缝、螺栓和锚栓）每年至少检查一次，发现焊缝有裂痕和节点松动，应及时修补及紧固。     
③对照明、供电、电器控制设备应定期维护，确保用电安全，确保不发生漏电和不亮灯现象。对灯光照
明应做到即坏即修。      二、户外设施的检查、检测内容为     
①牌结构安全检测包括强度、刚度和稳定性。      ②钢结构防腐及外观节点连接。     
③基础和连接部件。      ④电器和避雷设施。      三、户外牌检测鉴定     
1、混凝土柱强度检测和钢结构性能检测：     
①混凝土柱强度可以通过回弹法对混凝土强度进行检测，判断是否符合《户外设施检验规范》；     
②钢结构性能检测可分为钢结构强度、钢结构腐蚀、节点连接、抗拉强度等；      ③当抗拉强度不
满足要求时，应补充取样进行拉伸试验，补充试验应将同类构件同一规格的钢材划为一批，每批抽样3个
。上海闵行区楼顶牌检测机构 户外设施检测名录     
2、焊接连接、焊钉连接、螺栓连接和高强螺栓连接等：      对设计上要求全焊透的一、二级焊缝和
设计上没有要求的钢材等强对焊拼接焊缝的质量，可采用超声波探伤的方法检测。使用全站仪，按照变
形测量中投点法的有关规定，测量牌钢柱顶部相对于底部的偏移值。     
对牌进行动力测试，得到振动的频率、振幅等，分析牌与周边建筑之间的动力特性。      对于大型
复杂钢结构体系，可进行原位非破坏性实荷检验，直接检验结构性能；对结构或构件的承载力有疑义时
，可进行原型或足尺模型荷载试验。试验应委托具有足够设备能力的专门机构进行。试验前应制定详细



的试验方案，包括试验目的、试件的选取或制作、加载装置、测点布置和测试仪器、加载步骤以及试验
结果的评定方法等；钢结构杆件的应力，可根据实际条件选用电阻应变仪或其他有效的方法进行检测。
上海闵行区楼顶牌检测机构 户外设施检测名录不锈钢圆钢的腐蚀表面附着的尘埃粒子可以促进不锈钢的
腐蚀。当表面存在灰尘粒子时，在尘粒沉积处形成缝隙，容易保持含氯离子的水膜，阻碍了氧的补充，
导致钝化膜破坏。另外，此溶解区与临近尘粒沉积处的钝化区会形成闭塞电池加剧了点蚀坑的形成和发
展。不锈钢圆钢氧化皮的处理喷砂（丸）法：主要是采用喷微玻璃珠的方法，除去表面的黑色氧化皮。
化学法：使用一种无污染的酸洗钝化膏和常温无毒害的带有无机添加剂的清洗液进行浸洗。F.试压应在
管沟还土前进行，达到试压要求后，土建方能继续施工.（试验压力应为管道系统工作压力的.5倍，但不
得小于.Mp.管道水压试验应符合下列规定：.热熔连接管道，水压实验时间应在24日后进行。水压试验之
前，管道应固定，接头需明露。管道注满水后，先排出管道内空气，进行水密性检查。加压宜用手动泵
，升压时间不小于Min，测定仪器压力度应为.Mpa。至规定试验压力,稳压h,测试压力降不得超过.6Mpa。
一般说来，被调量信号经过被调量→比较器→调节器→调节机构→调节阀→加热（冷却）设备→被调对
象→被调量这一循环反复的过程，才完成控制被调对象中的被调量的任务。从被调对象的角度看，大多
数热工对象在阶跃信号作用下，响应曲线符合指数衰减规律，如图7[7]所示。在过渡过程中，被调对象
的被调量相对其输入信号来说，放大系数Kc不是个常数，往往是由小向大的方向变化。而从调节系统看
，除加热器和调节阀外，其他组成部分的控制特性均可简化为一放大系数不变的比例环节[8]。去应力退
火去应力退火是将工件加热到Ac1以下的适当温度，保温一定时间后逐渐缓慢冷却的工艺方法。其目的是
为了去除由于机械加工、变形加工、铸造、锻造、热处理以及焊接后等产生的残余应力。去应力退火工
艺曲线。不同的工件去应力退火工艺参数见表C。去应力退火的温度，一般应比最后一次回火温度低2~3
℃，以免降低硬度及力学性能。对薄壁工件、易变形的焊接件，退火温度应低于下限。低温时效用于工
件的半加工之后（如粗加工或次精加工之后），一般采用较低的温度。
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