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黄 冈 市钢结构荷载安全检测报告办理可靠单位

钢结构荷载现场检测流程

1. 钢结构检测方案主要内容：

1.1 

工程概况(结构形式、建筑面积、总层数、使用年限)。

1.2 委托方的检测目的或检测要求。

1.3 

检测依据（检测标准及有关的技术资料）。

1.4 检测项目、检测方法及检测抽样数量。

1.5 检测人员及仪器设备情况。

1.6 检测进度计划。

1.7 所需委托方与检测方的配合工作。

1.8 

检测安全措施。



1.9 检测环保措施。

2. 钢结构检测人员及设备要求

钢结构检测人员应经过培训取得上岗资格并持有考核机构颁发的资格证书；取得

不同无损检测方法的各技术等级人员不得从事与该方法和技术等级以外的无损检测工作；现场检测工作
应至少由两名以上检测人员承担。

1.2 

钢结构检测所用的仪器、量具及设备应有产品合格证、计量检定机构出具的有效

期内的检定证书，并且其精度应满足检测项目要求。钢结构施焊质量的好坏直接影响构件的使用安全,参
照焊接工艺评定报告以及结合实际焊接施工经验制订“焊接工艺规程”并作为指导焊接施工的指导性工
艺文件。“焊接工艺规程”应分发到班组、并应通过技术交底,让每位焊工熟悉牢记其主要内容。

并按照设计要求严格选用合格焊条,按顺序进行焊接工艺评定试验并做好记录工作。焊缝表面不得有裂纹
、焊瘤,一级,二级焊缝不得有气孔、夹渣、弧坑裂纹,一级焊缝不得有咬边、未满焊等缺陷,一级,二级焊缝
按要求进行无损检测,在规定的焊缝及部位要检查焊工的钢印。不合格的焊缝不得擅自处理,应定出修改工
艺后再处理,同一部位的焊缝返修次数不宜超过两次。对首次接触的新材料,在焊接工艺评定试验前应行焊
接性试验(或称焊接试验)。当天气比较恶劣时,应确定施工时是否需要采取预热措施以及具体预热方法,预
热温度及范围等。

在上述工作完成后,按照《钢结构施工及验收规范》的有关规定检查螺栓孔及孔距并矫正型钢。*后一步
是除锈与涂刷。通过专用除锈设备抛丸除锈可以提高钢材的疲劳强度和抗腐能力,有利于漆膜的附着,不需
增加外加的涂层厚度。在涂刷时要确保构件表面不得有焊渣、油污、水和毛刺等异物。

根据结构的承载情况不同，现行标准《钢结构设计规范》GBJ17中将焊缝的质量为分三个质量等级。

内部缺陷的检测一般可用超声波探伤和射线探伤。射线探伤具有直观性、一致性好的优点，过去人们觉
得射线探伤可靠、客观。但是射线探伤成本高、操作程序复杂、检测周期长，尤其是钢结构中大多为T
形接头和角接头，射线检测的效果差，且射线探伤对裂纹、未熔合等危害性缺陷的检出率低。超声波探
伤则正好相反，操作程序简单、快速，对各种接头形式的适应性好，对裂纹、未熔合的检测灵敏度高，
因此世界上很多对钢结构内部质量的控制采用超声波探伤，一般已不采用射线探伤。 

随着大型空间结构应用的不断增加，对于薄壁大曲率T、K、Y型相贯接头焊缝探伤，现行行业标准《建
筑钢结构焊接技术规程》JGJ81中给出了相应的超声波探伤方法和缺陷分级。网架结构焊缝探伤应按现行
标准《焊接球节点钢网架焊缝超声探伤方法及质量分级法》JBJ/T3034.1和《螺栓球节点钢网架焊缝超声
波探伤方法及质量分级法》JBJ/T3034.2的规定执行。 

焊接是钢结构建筑构件连接的主要方法，常用的焊接方法有;

1.手工电弧掉:所用设备有交流电焊机和直流电焊机两种，但操作方法相同。

1）交流电焊机:设备简单、操作灵活，可进行全位耸焊接。广泛用于碳素结构钢及一般钢结构建筑的焊
接。

2）流电焊机:焊接技术与交流电焊机相同，其大特点是埠接电弧稳定.广泛用子低合金结构钢及重要钢结



构的焊接。

2.埋弧自动焊:所用设备有单丝、双丝或三丝埋弧自动焊机，焊接质量好、效率高、劳动条件好.广泛用于
对接平焊、角焊及船形位置的长直(或环形)焊缝的焊接，重要结构尽可能采用此种焊接方法。

3.半自动埋弧焊:介于手工电弧焊和埋弧自动焊之间，操作较灵活.但不方便。一般用于较长或弧形角焊缝
的焊接。

4.气体保护焊:采用二氧化碳或其它惰性气体保护的半自动焊.焊接效率高、质量较好，可平、立、横位置
焊接，但必须采取防风措施，原仅限用于薄板焊接，经多年研究及实践，现亦可用于钢结构的焊接。

5.电渣焊:日前有两种电渣焊工艺，一种是熔嘴电渣焊，另一种是管状焊条丝极电渣焊。工艺都较简单，
容易掌握，质量好、效率商、成本低.操作条件好、劳动强度轻，广泛用于厚板立焊，但对重要结构的重
要部位，焊后要进行热处理，以细化晶粒，提高冲击韧性。

6.粉芯焊丝自动焊:是近期发展起来的一种扞接方法。所用焊丝是在内心填充焊剂、铁粉及铁合金粉料卷
成粉芯焊丝，形成自保护，与普通实心焊丝相比，有较好的工艺性能，焊接时电弧稳定、质量好、效率
高、操作简便，劳动强度轻。适用于钢结构及大型容器横、立焊缝的焊接.亦可用于钢结构安装现场的高
空焊接。

本规范规定要求全焊透的一级焊缝100％检验，二级焊缝的局部检验定为抽样检验。钢结构制作一般较长
，对每条焊缝按规定的百分比进行探伤，且每处不小于200mm的规定，对保证每条焊缝质量是有利的。
但钢结构安装焊缝一般都不长，大部分焊缝为梁一柱连接焊缝，每条焊缝的长度大多在250-300mm之间
，采用焊缝条数计数抽样检测是可行的。  
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