
乌兰察布钢结构质量检测鉴定第三方中心

产品名称 乌兰察布钢结构质量检测鉴定第三方中心

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 品牌:房屋检测中心

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

钢结构质量问题检测鉴定的重要性：

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。
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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。 （4）气焊的检验 要检查焊丝的牌号
、直径、焊嘴的号码，并检查可燃气体的纯度和火焰的性质。如果选用过大的焊嘴会使焊件烧坏，过小
的焊嘴会形成未焊透，使用过分的还原性火焰会使金属渗碳，而氧化焰会使金属激烈氧化。这些都会使



焊缝金属机械性能降低。 2.焊缝尺寸的检查 焊缝尺寸的检查应根据工艺卡或行业标准所规定的要求进行
。一般采用特制的量规和样板来测量。（图一）和图（二）是普通样板和万能量规测量的示意图。
3.结构装配质量的检验 在焊接之间进行装配质量检验是保证结构焊成后符合图纸要求的重要措施。对装
配结构应作如下几项检查：
（1）按图纸检查各部分尺寸、基准线及相对位置是否正确，是否留有焊接收缩余量和机械加工余量。
（2）检查焊接接头的坡口型式及尺寸是否正确。 （3）检查点固焊的焊缝布置是否恰当，能否起到固定
作用，是否会给焊后带来过大的内应力。并检查点固焊缝的缺陷。
（4）检查焊接处是否清洁，有无缺陷（如裂缝、凹陷、夹层）。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

