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钢结构厂房安全检测鉴定图文

我公司拥有科学、的检测手段，配备很多国内外的检测设备，我公司始终遵循“依靠科学、求证客观、
追求公正、共建文明”的宗旨，坚持“客观公正、科学准确、严谨诚信”的质量方针和“确保提供的鉴
定意见的准确率达到100%”的质量目标。严格按照鉴定程序和技术规范的规定，精心组织和开展每一项
鉴定活动。 具备建设工程地基基础检测、主体结构检测、房屋质量检测鉴定、房屋安全鉴定、房屋正常
使用鉴定、危险房屋鉴定、建筑抗震鉴定、火灾后房屋鉴定、建筑基坑工程监测、建筑变形沉降观测、
建筑水平位移、建筑主体倾斜、裂缝安全观测、砌体结构、混凝土结构、钢结构等房屋安全鉴定资质证
书。

钢结构厂房安全检测鉴定*新闻——钢结构工程施工质量检测工作极为关键，检测工作质量优劣，不仅影
响了工程各项目的质量控制，同时对钢结构产业的发展也将带来不小的影响。所以钢结构工程施工质量
检测应引起相关人员的足够重视。

1.钢结构工程施工中存在问题

异型焊缝检测技术。根据焊接缺陷的分布类型和规律，制作了包括裂纹、夹渣、未焊透、未融合4种类型
缺陷的异型焊接试块，并分别采用常规超声、相控阵技术两种方法，经检测，两种方法在检测焊缝的时
候均存在漏检现象，其中常规超声出现两个较高的回波，但没有办法识别出哪个属于假缺陷回波，而相
控阵技术在经过后期的工艺修改仿真之后，以及进行检测工艺的优化，基本能够准确找出缺陷的长度、
位置、深度和高度，以及根据视图，判定出缺陷的性质，因此异型焊缝无损检测技术，可优先考虑相控
阵技术。

1.2柱脚安装方面的问题

首先，预埋件中存在的问题；预埋件局部或整体出现偏移，实际标高不准确，缺乏保护丝扣的措施，进
而引起了钢柱底板螺栓不对位，丝扣实长与要求不相符。其次，锚栓不垂直；框架柱脚没有显着的底板



水平，致使锚栓难以做到垂直，基础施工作业后产生的预埋锚栓水平误差明显。再次，锚栓连接中存在
的问题；主要体现在柱脚锚栓松弛，垫板与底板间未进行有效的焊接，一些部位处未外露两到三个丝扣
的锚栓。

钢结构厂房安全检测鉴定*新闻——钢结构检测方案主要内容：

2.1 工程概况(结构形式、建筑面积、总层数、使用年限)。

2.2 委托方的检测目的或检测要求。

2.3 检测依据（检测标准及有关的技术资料）。

2.4 检测项目、检测方法及检测抽样数量。

2.5 检测人员及仪器设备情况。

2.6 检测进度计划。

2.7 所需委托方与检测方的配合工作。

2.8 检测安全措施。

2.9 检测环保措施。

3. 钢结构检测人员及设备要求

3.1 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。

3.2 钢结构检测所用的仪器、量具及设备应有产品证、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。

4. 钢结构检测方法

4.1 外观质量检测：

4.1.1 钢材表面不应有裂纹、折叠、夹层，钢材端边及断口处不应有分层、夹渣等缺陷；当钢材表面有锈
蚀、麻点及划伤等缺陷时，其深度不得大于该钢材厚度负偏差值的1/2。

4.1.2 焊缝的外观检测应在焊缝清理完毕后进行，焊缝及附近区域不得有焊渣及飞溅物，目视检测内容包
括焊缝外观质量、焊缝尺寸（用焊缝检验尺进行测量）。

4.1.3 高强螺栓连接副终拧后，螺栓丝扣外露2～3扣，其中允许有10%的螺栓丝扣外

露1扣或4扣；扭剪型高强螺栓终拧后，未拧掉梅花头螺栓数不宜多于该节点总螺栓数的5%。

钢结构厂房安全检测鉴定——钢结构厂房的施工技术



1.钢结构构件主要制作工艺流程

放样→下料→电脑编程→拼板→CNC切割→组立→埋弧焊接→钻孔→组装→矫正成型→铆工零配件下料
→制作组装→焊接和焊接检验→防锈处理、涂装、编号→构件验收出厂。

2.钢结构吊装

编制吊装方案→构件进场、堆放→现场拼接焊缝→承重脚手架搭设→吊装→补漆、防火涂料→临时支撑
拆除。

现场施工技术要点

1.放样

放样是钢结构制作工艺中的道工序，只有放样尺寸精确，方可避免以后各加工工序的累积误差，才能整
个工程的质量，因此对放样工作，注意以下几个环节：

放样前熟悉图纸，并核对图纸各部尺寸有无不符之处，与土建和其他安装工程有无矛盾核对无误后方可
按施工图纸上的几何尺寸、技术要求，按照1：1的比例画出构件相互之间的尺寸及图形。

样板制出后，在上面注上图号、零件名称、件数、位置、材料牌号、规格及加工符号等内容“使下料工
作不致发生混乱”同时妥善保管样板防止折叠和锈蚀，以便进行校核。

为了产品质量防止由于下料不当造成废品，样板应注意适当增加余量。

2.拼板

拼板时应考虑下料切割焊缝的收缩量，适当放出余量，自动切割缝为2?，手工切割缝为3?，焊缝收缩量
视构件长度一般应放2030?。拼板焊应按图纸对焊缝等级的质量要求进行，焊接前应清除焊缝口锈蚀、油
迹、毛刺等，按要求开好坡口单面坡口55±5，纯边高度1.5-2?采用焊缝清根，焊剂烘潮，焊丝清洁等措
施，以保焊缝质量。

3.CNC切割

按下料图要求制作角度样板，经检查无误后方可使用。切割时应考虑割切、焊接的收缩余量及组装误差
，长度一般应放20～30 mm，切割宽度误差±1mm。编程后，切割机应空机运行，记录运行轨迹是否与
下料尺寸相符，无误后即可切割。割切时，根据板厚随时调节火焰大小、氧气压力、切割速度，确保切
口光顺平滑。钢结构厂房安全检测鉴定。
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