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	钢结构加工、安装

	交底内容：
材料选用

  1、一般要求

所使用的材料应符合设计要求和国家现行有关标准的规定，并且具有材料供货厂家提供的材料质量合格证明书，包括材料等级、化学成份和机械性能，钢材、焊接材料和高强螺栓必须按现行规范有关规定进行复验。

  2、钢材

①材质要求

Q345B钢：其质量应符合《低合金高强度结构钢》XX/T1591的要求，应具有抗拉强度，延伸率，屈服强度，冷弯试验以及碳、硫、锰含量（如下表）的合格保证，并有良好的可焊性。

Q235B钢：其质量应符合《碳素结构钢》（XX/T700）的要求，应具有抗拉强度，延伸率，屈服强度，冷弯试验以及碳、硫、磷含量（如下表）的合格保证，并有良好的可焊性。

②钢材表面不允许有裂纹、结疤、折叠、麻纹、气泡和夹杂；钢材表面的锈蚀、麻点、划伤和压痕，其深度不得大于该钢板厚度负允许偏差值的1/2。

③钢材表面的锈蚀等级应符合现行国家标准《涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级》XX8923规定的Sa2.5级及Sa2.5级以上。

④钢材端面或断口处不应有分层、夹杂等缺陷。

3、焊接材料

手工焊Q345B采用的焊条，其技术条件应符合《低合金焊条》（XX/T5118）中的规定要求，手工焊Q235B采用的焊条，其技术条件应符合《碳钢焊条》（XX/T5117）中的规定要求。

二、放样、号料、剪切

1、放样制作样板、样杆和号料，应根据图纸和工艺要求预留制作和安装时的焊接收缩余量，切割缝余量和铣、刨余量。

2、放样和样板(样杆)的允许偏差为：平行线距离和分段尺寸，对角线差，宽度长度、孔距允许偏差为±1.0mm，加工样板角度±0.20。

3、号料前应将钢材表面的尘土、锈皮等污物清除干净，号料后允许偏差为±1.0mm。

4、气割前应将钢材切割区域表面的铁锈、污物等清除干净，气割后应清除余渣和飞溅物，钢板开料采用多头自动切割。

5、型钢高度大于750mm的用气割下料，钢板厚度超过12mm的用自动气割机下料。型钢高度小于750mm的，采用带锯机机械锯切，钢板厚度为12mm及其以下的钢板用剪切机下料，剪切机的刀片距离应随钢板的厚度进行调整，被剪切钢板的截面应平整，剪切后的零件应磨掉锋利的棱边、毛刺等。

三、矫正和成型

零件的矫正尽量采用机械矫正法，个别特殊的零件可用热矫正，但矫正的温度不得超过650度。

零件矫正后的允许偏差如下：钢板厚度S≤14时，局部平面度为1.5mm/每米，钢板厚度>14时，局部平面度为1mm/每米，型钢的弯曲矢高为L/1000，但不大于5mm。

矫正后干才表面不应有明显的凹面或损伤、划痕深度不得大于0.5mm。

四、坡口加工

1、零件的坡口，一般采用气割方法，也可以采用牛头刨削加工。

2、较大的坡口，则必须采用自动或半自动氧气、乙炔、切割加工，然后用砂轮机打磨，清除氧化层。

3、坡口加工的允许偏差应严格按下列执行：坡口角度±40，钝边±1.50，坡口间隙±2.0。

五、钻  孔

采用钻模制孔和划线制孔两种方法。较多频率的孔组要设计钻模，以保证制孔过程中的质量要求。制孔前考虑焊接收缩余量及焊接变形的因素，将焊接变形均匀分布在构件上。孔壁表面粗糙度不应大于25μm，允许偏差为：t为板厚，直径0-1.0mm，圆度2.0mm，垂直度0.03t，但不大于2mm。

六、钢构件组装

1、组装前，零件部件应经检查合格，连接接触面和沿焊缝边缘每边50mm范围内的铁锈、毛刺、污垢，尘土等清除干净。

2、零件若有拼接，应在组装前进行，构件的组装应将其部件组装焊接矫正或孔钻孔坡口进行。

3、钢柱和部分梁的组装，应在钢平台上专用胎具上进行，钢柱的组装就以铣端一头为基准线定位柱身上的各零部件，同时按具体工艺要求放大焊接收缩尺寸定位零部件。

4、若在钢件上点焊临时卡具进行组装，在拆除卡具时不得损伤母材，对残留的焊疤应修整平，磨去母材在3mm以内，并进行MPI检验。

5、组装顺序应根据构件的结构形式，焊接方法和焊接顺序等因素确定。

七、钢构件焊接

1、施焊前，焊工应复核焊接件的接头质量和焊接区域的坡口、间隙，钝边等的处理情况。当发现有不符合要求时，应修整合格后方可施焊。

2、对接接头、T型接头、角型接头、十字接头等对接焊缝及对接角接组合焊缝，应在焊缝的两端设置焊缝引弧和引出板，其材质和坡口形式应与焊件相同。引弧和引出的焊缝长度：用埋弧焊应大于50mm；用于手工电弧及气体保护焊应大于20mm。焊接引弧和引出弧应采用气割的方法切除，并修磨平整，不得用锤击薄。

3、焊接时，焊工应遵守焊接规程和焊接工艺，不得自由施焊，不得在焊道外的母材上引弧。

4、焊接时，不得使用药皮脱落或焊芯生锈的焊条和受潮结块的焊剂及已溶完烧过的渣壳。

5、焊丝焊钉在使用前应清除油污、铁锈。

6、焊条、焊剂在使用前应按产品说明书规定的烘焙时间和温度进行烘焙。

7、周围温度和板温度为零度进或更低，则不能进行低碳钢的焊接，对于厚度大于36mm的钢材，周围温度和钢板温度低于10℃时，施焊前应进行120-150℃的预热，焊接过程中要控制层间的温度(约200℃)，焊后应进行后热(约150℃)，并保温2小时以防止快速冷却。预热和后热的具体要求应按焊接工艺规程的规定执行。

8、定位焊应按下列规定进行：焊前必须按施工图和工艺文件检查坡口尺寸，根部间隙等，如不合要求，不能定位焊，定位焊焊脚尺寸不宜超过设计焊缝厚度的2/3，且不应大于6mm，焊缝长度不宜小于50mm，焊缝间距400～600mm，定位焊的位置应布置在焊道以内，定位焊缝不得有裂纹，夹渣、焊瘤等缺陷。

9、焊接前必须清除焊接区内的有害物，并应符合下列要求：埋弧焊焊接的杆件，焊接区及两侧必须清除铁锈，氧化皮等影响焊接质量的脏物，清除定位焊的熔渣和飞溅，熔透焊缝背面必须清除影响焊透的焊瘤、熔渣，清根。

10、焊缝出现裂纹时，焊工不得擅自处理，应查处原因订出修补工艺后方可处理。

11、焊缝同一部位的返修次数，不宜超过两次，当超过两次时，应按专门制定的返修工艺经项目部专业人员认可后进行返修。

12、全熔透焊缝必须100%超声波探伤。

13、由于板材，型钢等不够长，造成板对接接头和型钢对接接头的情况，该接头必须进行100%的超声波探伤。检验等级按合同要求进行。

14、要求局部探伤的焊缝，有不允许的缺陷时，应在该缺陷两端的延伸部位增加探伤长度，增加的长度不应小于焊缝长度的10%，且不小于200mm，当仍有不允许的缺陷时，应对该焊缝100%探伤检查。

八、其它事项

此交底中遗漏未交到的事宜，均按有技术条件、技术指南以及工程质量验收标准执行。
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