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我国的金属材料检修技术的发展越来越好。在2018年的时候，广州特种承压设备检测研究院参加的“NIL
MA0067 钢中氮含量的测定”、“NIL PT-1743钢结构焊缝的超声波检测”等等测量审核便已经获得满意
结果，这个结果表明研究院出具检验结果的准确性和可靠性，在金属材料检测领域具有较高水平，也客
观地验证了特种承压设备检测研究院质量控制活动的持续有效。南平工业厂房验收检测办理过程内部产
品—组织（）的施工生产过程中形成的产品，包括检验批、分项工程、分部工程和单位工程。三检制—
指对施工中产品质量进行的自检、交接检、专检。3.6四方验收—指由建设单位、设计单位、监理单位、
施工单位四方进行的工程竣工验收。4.职责4.1质量部负责制定本程序并组织实施；4.2质量部、施工管理
部等相关职能部门负责、检查、指导工程质量检验和试验等验收工作。由表中可以看出广告牌构件几何
尺寸除钢柱壁厚偏差超出规范要求外，其余构件几何尺寸基本满足设计要求。2.3广告牌倾斜检测使用全
站仪按照变形测量中投点法的有关规定，测量广告牌钢柱顶部相对于底部的偏移值。检测结果表明广告
牌钢柱向北偏移18㎜，倾斜率为0.86‰，向东偏移26㎜，倾斜率为1.24‰，广告牌钢柱虽有一定倾斜但未
超出规范允许值4‰范围，满足使用要求。 

  

南平工业厂房验收检测办理过程，12．焊成凹形的角焊缝，焊缝金属与母材间应平缓过渡：加工成凹形
的角焊缝，不得在其表面留下切痕。13．T
形接头、上字接头、角接接头等要求熔透的对接和角接组合焊缝，其焊脚尺寸不应小于t／4 （图2 －4a
、b 、c）：重级工作制和起重量大于或等于50t
的中级工作制吊车梁腹板与上翼缘的连接焊缝的焊脚尺寸为t／2 （图2 －4d），且不应大于10mm 。安装
时要确保穿孔的自由通过，严禁锤击穿孔，穿孔方向要保持一致，垫圈位于螺母一侧，确保高强度螺栓
连接板面的平整。在梁柱连接板安装时，采用在两端面4颗螺栓一起穿入，进行初拧。同一节柱上梁的高
强度螺栓的拧紧顺序为先拧上层梁，再拧下层梁，后拧中间层梁；同一层梁的高强螺栓拧紧顺序为先拧
主梁高强度螺栓。在房屋质量检测（完损状况检测、损坏趋势检测、结构和使用功能改变检测、抗震鉴
定检测、房屋综合检测）、主体结构工程检测、工程测量、建筑工程司法鉴定、既有建筑幕墙检查等领
域拥有丰富业绩。房检站拥有一支理底扎实、检测经验丰富、仪器设备的团队，形成了以建筑、结构为



主，兼有测量、建造、装饰、岩土、机电设备等门类齐全的骨干队伍。
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