
广西钢结构安全检测专业办理机构

产品名称 广西钢结构安全检测专业办理机构

公司名称 深圳市中测工程技术有限公司

价格 .00/平米

规格参数

公司地址 龙华区大浪街道龙观西路39号龙城工业区综合楼

联系电话 0755-21006612 15999691719

产品详情

广西钢结构安全检测专业办理机构——钢结构安全检测实例：

某钢铁公司炼钢厂炼钢车间主厂房1984 年由北京钢铁设计研究总院设计,1986
年建成投产。该厂房为单层多跨混凝土排架结构,总长300m ,总宽90m ,柱距12m ,局部抽柱为24m ,东西共4
跨,自东向西依次为脱模跨(AB 跨,跨度24m) 、浇铸跨(BC 跨, 跨度2215m) 、电炉跨(CD 跨, 跨度2215m)
和原料跨(DE 跨,跨度21m) 。梯形钢屋架,混凝土大型屋面板。厂房内共设有2
个电炉平台,平台为框架结构,占地面积约2 500m2 。

该厂房吊车数量多,吨位较大。AB 跨原有5 台32P5t ,检测时已改为3 台32P5t ;BC 跨原有2 台80t ,已改为2
台90P30t ,本次技术改造又拟更改为100t ;CD 跨原有2 台50t ,现已改为2 台60P20t ;DE 跨有2 台50P10t 和1
台32P5t ,未进行过改造。厂房经过多年使用,存在不同程度的老化和破损。近期拟对厂房进行生产技术改
造,本次结合技术改造对厂房结构及电炉平台进行现状质量检测,为后续改造提供技术资料。

主要包括:地质勘察报告、竣工图、水文地质资料、工程进度记录、工程洽商记录、工程质量验收记录、
竣工验收记录、隐蔽工程记录及验收记录、加固维修记录等。

结构现状检查

1) 使用环境及使用历史的调查;

2) 结构作用调查(不均匀沉降、温度、腐蚀、磨损) ;

3) 结构功能布置及构件连接检查;

4) 裂缝检查;

5) 基础开挖检查。
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1) 混凝土构件强度无损检测(回弹法) 和局部有损检测

(钻芯法) ;

2) 混凝土构件碳化深度检测;

3) 混凝土氯离子和硫酸根离子含量检测;

4) 钢筋位置及保护层厚度检测;

5) 钢构件强度无损检测(表面硬度法) ;

6) 钢构件化学成分检测;

7) 钢构件焊缝质量检测;

8) 排架柱垂直度(平面内和平面外) 检测;

9) 吊车梁轨距和轨道偏心距(直度) 的检测;

10) 吊车梁轨顶标高(平度) 检测;

11) 吊车梁挠度检测。

一、广西钢结构安全检测专业办理机构——钢结构安全检测内容有哪些：1．收集设计资料、施工质保资
料等相关资料； 2．根据委托单位提供的资料，对建筑物的楼面荷载、使用环境、使用历史等作全面调
查； 3．外观质量检测； 4．结构布置检测，采用卷尺、皮尺检测该建筑结构轴线； 5．测量主要结
构构件几何尺寸、截面规格； 6．钢构件涂层厚度检测； 7．采用超声波探伤法检测钢梁、钢柱、钢
网架部分杆件的焊缝质量，采取随机抽测的原则； 8．抽查螺栓质量； 9．测量角柱的水平位移； 1
0．根椐上述检测结果及查阅相关的资料，编制房屋结构安全鉴定报告，综合评定该工程质量及其安全性
，并提出相应的处理措施。

三、广西钢结构安全检测专业办理机构——钢结构工程施工质量验收规范》中的强制性条文5.2.4条规定
：设计要求全焊透的一、二级焊缝应采用超声波探伤进行内部缺陷的检验，其内部缺陷分级及探伤方法
应符合现行国家标准《钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级》GB 11345的规定。 一、钢结构工
程焊缝探伤的检验等级全部为B级。具体方法是采用一种角度探头在焊缝的单面双侧进行检验，对整个焊
缝截面进行探伤。母材厚度大于100mm时，应采用双面双侧检验，对接接头主要采用单面双侧检验；当
受构件的几何条件限制时，可在焊缝的双面单侧采用两种角度的探头进行探伤。T型接头焊缝可按双面
单侧检验，T型焊缝母材位置不要选错，有人错误的认为母材一定是厚度薄的钢板，对于对接焊缝可以
这么理解，但对于T型焊缝却不一定，母材的判定取决于位置而不是厚度。 二、探伤比例的确定 一
级焊缝为100%探伤，即无论工厂制作焊缝还是现场安装焊缝，包含所有焊缝数量，每一条焊缝整条长度
全部检测。 二级焊缝的为20%探伤，需要注意的是这里的20%对应工厂制作焊缝和现场安装焊缝计数方
法不一样。 对于工厂制作焊缝，应按每条焊缝计算百分比，且探伤长度应不小于200mm，当焊缝长度
不足200mm时，应对整条焊缝进行探伤。可以理解为，工厂制作的二级焊缝每一条都需要进行超声波探
伤检测，当焊缝长度大于1000mm，*小检测长度为整条焊缝长度的20%；当焊缝长度在200mm～1000mm
之间，*小检测长度为200mm；当焊缝长度小于200mm，按整条焊缝长度来检测。在实际探伤工作中有时
候误认为工厂制作焊缝也按数量的20%抽检，这样理解是错误的。 对于现场安装焊缝，应按同一类型
、同一施焊条件的焊缝条数计算百分比，探伤长度应不小于200mm，并应不少于1条焊缝。应理解为，按
照焊缝的条数的20%数量进行抽检，但每条抽检的焊缝的检测长度可以参照工厂二级焊缝长度来进行。
 三、探头的选取 探头的选择也对探伤检测的准确性有很大的影响。探伤检测应根据母材厚度、焊缝



坡口形式等因素选择不同K值的探头。常用的探头K值有1.0、2.0、2.5，频率在2.5MHz～5.0MHz。当母材
厚度在8～25mm之间，宜选用K2.5的探头；当母材厚度在25～50mm之间，宜选用K2.0的探头；当母材厚
度大于50mm时，宜选用K1.0的探头。 四、探伤检测的步骤 探伤检测前，可以先通过结构图纸了解到
被检构件的材质、厚度、曲率、焊接方法、焊缝等级、坡口形式等实际情况。根据实际情况选择出对应
的K值探头，制作出相应的DAC曲线。 提前对被检焊缝两侧母材表面进行处理，将焊渣、飞溅、混凝
土、油污等杂质打磨掉，漏出金属光泽的面层，打磨宽度一般为2.5倍的K值和母材厚度的乘积。 耦合
剂应选用具有良好透声性和适宜流动性，不应对材料和人体有损伤作用，同时应便于检测后的清理的材
料。工业浆糊因其粘度、流动性、附着力适当，对构件和人体无害，价格便宜，配置方便，耦合效果比
较好成为比较常用的耦合剂。
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