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钢结构安全检测鉴定报告授权单位

钢结构工程因其结构跨度大、自重轻、安装便捷、施工快等优点被广泛应用于工业厂房、大型公共建筑
。钢结构的施工管理应在施工前必须制定周密、详细的施工组织设计和施工质量控制方案，并在施工过
程中不断调整和完善施工管理及质量控制，使其在满足规范和设计要求情况下更接近实际需求，以确保
施工的顺利、高效进行。带动了工业建设项目的增多,市场钢材也随即大量进入国内,钢材的产量、品种逐
年增加,钢材质量也大幅度提高。钢结构工程因其自身具有跨度大、利用空间宽大、施工进度快、经济实
用等特点被广泛应用于多层、大跨度工业厂房及跨度要求较大的公共建筑上,控制钢结构工程施工质量已
引起业内专家和有关人士重视。笔者根据多年来在钢结构施工管理中的经验总结了常见的钢结构施工管
理要点,在整个钢结构施工过程中保证了钢结构工程的安全施工。我公司是一家专业从事建筑工程检测鉴
定及相关检测服务的专业化公司，具备独立法人资格。多 年来积累了精湛的专长和技能，为技术进步做
出了不懈的努力。公司拥有独立的实验室和雄厚的技术力量，配备了全套、的试验检测设备，取的了建
筑工程、交通部公路工程桥梁隧道工程专项资质、公路工程综合甲级工程试验检测资质，通过了省质量
技术监督局的实验室资质认定。 本公司以“科学、公正、准确、高效”为宗旨，通过牢固树立“质量
意识、职责意识、法规（规范）意识、服务意识和竞争意识”，建立可靠的质量体系和严格、规范的管
理，全面提升公司的管理水平、技术水平、服务水平和工作效率，将公司建设发展成“质量一流、管理
一流、服务一流、效率一流”，在社会上具有良好信誉和公信品牌的工程质量权威检测机构，为保证和
提高建设工程质量发挥重要作用。

二、钢结构安全检测鉴定报告授权单位

建筑钢结构用材料又可分为三大类，即结构（构件）用材料、结构连接用材料（焊接用材料）及结构防
护用材料。钢结构材料检测便是针对以上三类材料的检测。 对于建筑钢结构连接的检测，钢结构的连
接有三种方式：紧固件连接、焊接连接和柳钉连接，其中柳钉已经很少用，多被高强度螺栓连接所取代
。焊接连接是*常用的连接方式，因而焊缝质量的检测是钢结构检测的主要内容。 针对建筑钢结构性能
的检测涉及面很广，主要包括以下内容和方法： （1）结构荷载及作用检测。 （2）结构形体及结构



损伤的测定。 （3）幼结构构件及连接的强度检测。 （4）结构及构件的稳定性核定。 （5）结构及
构件的刚度检测。 （6）结构动力性能检测。 （7）结构疲劳与断裂检测。 （8）钢结构防腐防锈及
抗火性能检测。 

钢结构安全检测鉴定报告授权单位一般钢结构厂房的活载、静载、恒载怎么计算：进行钢结构设计时一
般采用同济大学生产的3D3S钢结构设计软件，荷载组合的正确与全面是决定设计正确与用料经济的关键
因素，现对钢结构厂房设计所涉及的荷载组合做如下分析。 现以一个钢结构厂房实例来分析其荷载，
该厂房为三连跨，跨度为3*21m，柱间距为6m，屋面坡度为5％，檩条间距为1.5m，边跨檐口高度为11m
，边跨为带5T的轻级工作制吊车，牛腿标高为8.400；中间跨檐口高度为16.000，中间跨为带32T的中级工
作制吊车，牛腿标高为11.2m。柱底标高为-0.500，风荷载以武汉地区0.35kN/m2考虑。 一、荷载组合（
参与组合的荷载有：恒载、活载、风荷载、吊车荷载和地震荷载）： （一）、只考虑恒载、活载、风
载的情况： ①1.2恒+1.4活 ②1.2恒+1.4风(该组合是恒荷载对结构不利) ③1.0恒+1.4风(该组合是恒荷
载对结构有利) ④1.2恒+1.4活+1.4x0.6x风 ⑤1.2恒+1.4x0.7x活+1.4风 （二）、考虑恒载、活载、风载
、吊车荷载 A、当可变荷载效应控制的组合（见GB50009-2001中3.2.3-1式）： 1、当永久荷载对结构
不利时： ①1.2恒+1.4活+1.4x0.6x风+1.4x0.7x吊车 ②1.2恒+1.4x0.7x活+1.4风+1.4x0.7x吊车 ③1.2恒+1.4
x0.7x活+1.4x0.6x风+1.4吊车 2、当永久荷载对结构有利时： ①1.0恒+1.4活+1.4x0.6x风+1.4x0.7x吊车 
②1.0恒+1.4x0.7x活+1.4风+1.4x0.7x吊车 ③1.0恒+1.4x0.7x活+1.4x0.6x风+1.4吊车 B、当永久荷载效应控
制的组合 1.35恒+1.4x0.7x活+1.4x0.6x风+1.4x0.7x吊车 （三）、考虑恒载、活载、地震水平力 1、1.2
恒+1.2x0.5x活+1.3地震水平力（参考GB50011-2001中5.1.3和5.4.1） 以上各荷载系数含义为：分项值系数
x组合值系数，当荷载系数只有一项时，表示组合值系数为1.0。

三、钢结构安全检测鉴定报告授权单位—关于钢结构厂房焊接检测：一、焊前检验 焊前检验是指焊接实
施之前准备工作的检验、包括原材料的检验，焊接结构设计的鉴定及其他可能影响焊接质量因素的检验
（如焊工考试、电源的质量、工具和电缆的检查）。检验应根据图纸要求和相应的国家标准及行业标准
进行。 二、焊接过程中的检验 在焊接过程中主要检验焊接、焊缝尺寸和结构装配质量。 1.焊接的检验 焊
接是指焊接过程中的工艺参数，如焊接电流、焊接电压、焊接速度、焊条（焊丝）直径、焊接的道数、
层数、焊接顺序、能源的种类和极性等。正确的规范是在焊前进行试验总结取得的。有了正确的规范，
还要在焊接过程中严格执行才能保证接头质量的优良和稳定。对焊接规范的检查，不同的焊接方法有不
同的内容和要求。 （1）手工焊的检验 一方面检验焊条的直径和焊接电流是否符合要求，另一方面要求
焊工严格执行焊接工艺规定的焊接顺序、焊接道数、电弧长度等。
（2）埋弧自动焊和半自动焊焊接的检验 除了检查焊接电流、电弧电压、焊丝直径、送丝速度、焊接速
度（对自动焊而言）外，还要认真检查焊剂的牌号、颗粒度、焊丝伸出长度等。 对于对焊，主要检查夹
头的输出功率、通电时间、顶锻量、工件伸出长度、工件焊接表面的接触情况、夹头的夹紧力和工件与
夹头的导电情况等。电阻对焊时还要注意焊接电流、加热时间和顶锻力之间的相互配合。压力正常但加
热不足，或加热正确而压力不足都会形成未焊透。电流过大或通电时间过长会使接头过热，降低其机械
性能。闪光对焊时，特别要注意检查烧化时间和顶锻速度。若焊接时顶锻力不足，焊件断头表面可能因
氧化物未被挤出而形成未焊透或白斑等缺陷。对于点焊，要检查焊接电流、通电时间、初压力以及加热
后的压力、电极表面及工件被焊处表面的情况等是否符合工艺规范要求。对焊接电流、通电时间、加热
后的压力三者之间配合是否恰当要认真检查，否则会产生缺陷。如加热后的压力过大会使工件表面显著
凹陷和部分金属被挤出；压力不足会造成未焊透；电流过大或通电时间过长会引起金属飞溅和焊点缩孔
。对于缝焊，要检查焊接电流、滚轮压力和通电时间是否符合工艺规范。通电时间过少会形成焊点不连
续，电流过大或压力不足会使焊缝区过烧。 
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