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产品名称 凹凸钢结构 钢结构车间报价 钢结构车间

公司名称 山东凹凸钢结构有限公司
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公司地址 山东省泰安市新泰市羊流镇工业园内

联系电话  13905481098

产品详情

钢结构工程安全管理 安全技术交底应交清以下内容：
1.吊装构件的特惺特征、重量、重心位置、几何尺寸、吊点位置、安装高度安装位置及安装精度等
2.所选用的起重机械的主要机械性能和使用注意事项 3.指挥信号及信号传递系统要求
4.吊装方法、吊装顺序及进度计划安排 5.起重机操作人员和起重机指挥人员必须是经过专冂的操作技术
和安全技术培训，并考核合格，取得cao作证和指挥合格证者，严禁无证人员操作起重机或指挥起重施工
。 6.起重机具、起重机械各部件、起重机的路基、路轨等定期检查，发现问题立即解决。

钢构件焊接中的质量控制要点 1、焊接材料的规格、型号、性能等应符合现行国家产品标准和设计要求
，质量合格证明文件和检验报告均已检查合格。该项为强制性条文，必须严格检查。 2、焊接材料必须
与母材相匹配，应符合JGJ81《建筑钢结构焊接技术规程》的规定，并按其说明进行存放或进行烘焙存放
，要提供烘焙记录台帐。 3、参与焊接的焊工必须持证上岗，在其认可的范围内进行施焊，根据提供的
证书对照其人查验均符合要求；该项为强制性条文，必须严格检查。
4、焊接前必须进行焊接工艺评定，根据报告来确定焊接工艺。 5、关于钢构件的焊缝中，钢结构车间承
包，设计要求的全焊透焊缝，需进行内部缺陷检查，采用超声波及射线进行探伤，钢结构车间报价，执
行标准和抽查比例按GB11345和GB3323执行，钢结构车间，该项为强制性条文必须执行。 6、焊缝表面缺
陷：普通焊缝表面不得有裂纹、焊瘤等缺陷；一级、二级焊缝表面不得有气孔、夹渣、孤坑裂纹、电弧
擦伤等缺陷；一级焊缝不得有咬边、未焊满、根部收缩等缺陷。用放大镜、焊缝量规和钢尺检查，并按
构件数量的10%抽查，且不少于3件。

钢结构焊前预热与焊后热处理到底有多重要？ 

一、钢结构焊前预热，焊前预热及焊后热处理对于保证焊接质量非常重要。重要构件的焊接、合金钢的
焊接及厚部件的焊接，都要求在焊前必须预热。焊前预热的主要作用如下： 1）预热能减缓焊后的冷却
速度，有利于焊缝金属中扩散氢的逸出，避免产生氢致裂纹。同时也减少焊缝及热影响区的淬硬程度，
提高了焊接接头的抗裂性。 2）预热可降低焊接应力。均匀地局部预热或整体预热，可以减少焊接区域
被焊工件之间的温度差（也称为温度梯度）。这样，钢结构车间施工方案，一方面降低了焊接应力，另



一方面，降低了焊接应变速率，有利于避免产生焊接裂纹。 3）预热可以降低焊接结构的拘束度，对降
低角接接头的拘束度尤为明显，随着预热温度的提高，裂纹发生率下降。 预热温度和层间温度的选择不
仅与钢材和焊条的化学成分有关，还与焊接结构的刚性、焊接方法、环境温度等有关，应综合考虑这些
因素后确定。另外，预热温度在钢材板厚方向的均匀性和在焊缝区域的均匀性，对降低焊接应力有着重
要的影响。局部预热的宽度，应根据被焊工件的拘束度情况而定，一般应为焊缝区周围各三倍壁厚，且
不得少于150-200毫米。如果预热不均匀，不但不减少焊接应力，反而会出现增大焊接应力的情况。

凹凸钢结构(图)-钢结构车间报价-钢结构车间由山东凹凸钢结构有限公司提供。山东凹凸钢结构有限公司
（www.sdatgjg.com）为客户提供“钢结构厂房，钢结构加油站”等业务，公司拥有“凹凸”等品牌。专
注于钢结构等行业，在山东 泰安 有较高知名度。欢迎来电垂询，联系人：高经理。
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