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操场看台网架部件加工细则

生成日期: 2025-10-09

    其主要工艺过程有：钢管下料坡口并编号→钢管与封板或锥头，**螺栓配套并点焊→全自动或半自动
二氧化碳气体保护焊接(2级焊缝)→抛丸除锈（）→涂装→包装。（2）钢管下料、倒坡口采用管子切割机床一
次完成。（3）杆件组装点焊:按翻样图规定取配对的钢管、锥头或封板以及**螺栓采用胎具上装点焊。（4）杆
件连接焊接采用二氧化碳气体保护焊或手工电弧焊。（5）杆件与锥头或封板焊接的焊条采用E4303焊丝采
用H08Mn2siA。（6）杆件施焊应按GB50205-2001《钢结构工程施工及验收规范》和JGJ81-2002《建筑钢结构
焊接规程》规定执行。钢结构网架的钢性比较高，所以如果用钢和**度钢丝等有组合目的的组织在一起，造型
网架钢结构网架，就是绿色建筑的一大特质了。导读：网架加工与现代建筑的绿色结合具体有什么?要从以下三
个因素来考虑，下面我们就来了解网架加工。1、结构要轻：较轻质地的网架结构能够承受**度的压力。而这在
节能、节地、节材等方面起到保护环境，从而起到减少污染的作用，为人们提供健康、高效且适应性好的使用
空间。2、工期要短：一般来讲网架钢结构的施工时间要比传统的混凝土结构建筑的建设时间要短很多，这也从
省时、省力、省资源等方面有很大的绿色改善。网架部件加工的成分包括哪些？操场看台网架部件加工细则

    空心焊接球、加助焊接球、锥头、套筒、封板、网架杆件、焊接钢板节点等半成品，应符合设计要求及
相应的国家标准的规定。，必须符合设计规定及相应材料的技术条件和标准。螺栓球严禁有过烧、裂纹及付种
隐患，成品球必须对的螺孔进行抗拉强度检验。螺栓球的质量要求以及检验方法应符合表5-14的规定。13、螺
栓球的允许偏差及检验方法表5-14项次项目允许偏差(mm)检查方法D≤120+≤±、测量芯棒、高度尺检查同一
轴线上两螺D≤±30′用测量芯棒、高度尺、分度头检查14、6螺孔端面与轴线的垂直度：r为螺孔端面半径。**度
螺栓的钢材必须符合设计规定及相应的技术标准。钢网架结构用**度螺栓必须采用国家标准《钢结构用**度大
六角头螺栓》规定的性能等级，并应按相应等级要求来检查。检查**度螺栓出厂合格证，检查试验报告，检查
复验报告。在拼装前还应对每根**度螺栓进行表面硬度试验，严禁有裂纹和损伤。**度螺栓的允许偏差和检验
方法应符合表5-15的规定。15、**度螺栓的允许偏差及检验方法表5-15项次项目允许偏差(mm)检查方法1螺纹
长度(t椔菥?+2t02螺栓长度+±、游标卡尺检查4键槽直线度<、规格质量，必须符合设计要求和有关标准的规
定。操场看台网架部件加工细则网架部件加工生产的具体方案有哪些？

    延展性要强：一般来讲钢的钢性固然很强，但其在加工成建筑后，其承受的压力也会有一定的增加;且
在移动性、可设计性以及易组合等性能上来看，网架钢结构的建筑比传统混凝土建筑也要高出很多。在有效的
建筑使用年限内，较大限度的节约资源是对人们的绿色生活有非常大的作用。网架加工钢结构厂房要相对传统
的砖混结构和混凝土结构造价低公司对钢结构有一个直观的理解，一个钢结构厂房表示图：“钢结构受力合理、
刚度大、分量轻、杆件单一、制造装置方便，可满足跨度大、空间高、修建方式多样的要求”。当谈到钢结构
自重轻这个特征时，地震时，放在同一块铁板上的一块石头要相对一团棉花震动幅度大。缘由是棉花自重轻。
钢材具有延性，能较好地耗费地震带来的能量。钢结构蕴藏着少量商机钢结构在中国的市场前景怎么？钢结构
契合维护环境和土地资源的国策，可干式施工，浪费用水，施工占地少，发生的杂声小、粉尘少；由于自重加
重，根底施工取土量少，对土地这一珍贵资源毁坏小，可少量增加混凝土的运用和砖瓦的运用，增加了城市周
边的开山挖石，有利于环境维护；修建运用寿命到期，结构撤除发生的固体渣滓少，废钢资源回收价钱高。它
在东方被称为“绿色建筑”，已被普遍采用。

    薄壳常用于大跨度的屋盖结构，如展览馆、俱乐部、飞机库等。薄壳结构多采用现浇钢筋混凝土，费模
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板、费工时。一、高空拼装法钢网架用高空拼装法进行安装，是先在设计位置处搭设拼装支架，然后用起重机
把网架构件分件（或分块）上吊至空中的设计位置，在支架上进行拼装。此法有时不需大型起重设备，但拼装
支架用量大，高空作业多。因此，对**度螺栓连接的、用型钢制作的钢网架或螺栓球节点的钢管网架较适宜，
目前仍有一些钢网架用此法施工。二、整体安装法整体安装法就是先将网架在地面上拼装成整体，然后用起重
设备将其整体提升到设计位置上加以固定。这种施工方法不需高大的拼装支架，高空作业少，易保证焊接质量，
但需要的起重量大的起重设备，技术较复杂。因此，此法对球节点的钢网架（尤其是三向网架等杆件较多的网
架）较适宜。根据所用设备的不同，整体安装法又分为多机抬吊法、拔杆提升法、千斤顶提升法及千斤顶顶升
法等。、多机抬吊法此法是用于高度和重量都不大的中、小型网架结构。安装前先在地面上对网架进行错位拼
装作业（即拼装位置与安装轴线错开一定距离，以避开柱子的位置）。然后用多台起重机。网架部件加工就选
江苏恒久钢构股份有限公司。

    网架结构起坡2、网壳结构设计的基本规定1)球面网壳的矢跨比不宜小于1/7双层球面网壳的厚度可取跨度
(平面直径)的1/30~1/60单层球面网壳的跨度(平面直径)不宜大于80m12、2)四边支承或沿纵向边缘支承的圆
柱面网壳矢高可取跨度B的1/2~15。两端支承的圆柱面网壳，其波宽B与跨度L之比宜小于，其跨度L不宜大
于40m。沿纵向边缘支承的单层圆柱面网壳，其跨度B不宜大于30m。13、3）双曲抛物面网壳底对角线长度之比
不宜大于2；单块双曲抛物面壳体的矢高可取跨度1/2~14(跨度为对角支承点之间的距离)，四块组合双拋物面壳
体每个方向的矢高可取相应跨度的14~1/8双层双曲地物面网壳的厚度可取短向跨度的1/20~1/50单层双曲抛物面
网壳的跨度不宜大于60m。4)椭圆抛物面网壳底边边长比不宜大于，壳体每个方向的矢高可取短向跨度
的1/6~1/914、层椭网抛物血壳的厚度可取短向跨度的1/20~1/50。单层椭圆拋物面网壳的跨度不宜大
于50m。5)网壳的支承构造除保证可靠传递竖向反力外，尚应满足不同网壳结构形式必需的边缘约束条件。球
面网壳的支承点应保证抵抗水平位移的约束条件圆柱面网壳可采用以下支承方式：两端支承、沿两纵边支承、
沿四边支承。端部支承应具有足够的平面内刚度。购买网架部件加工就选择江苏恒久钢构股份有限公司。操场
看台网架部件加工细则

网架部件加工制作材料是什么？操场看台网架部件加工细则

    但喷涂粉末不具备自熔性只能用于喷涂而不能用于喷焊工艺。工件受热情况不同，喷涂与喷焊过程中，
喷前预热温度不同，工件受热影响不同，喷后工件的组织、性能亦不同。涂层的致密性不同，喷焊层致密，而
喷涂层中有少量孔隙。承受载荷的能力不同，喷涂层一般能承受大面积接触，多在有润滑条件的工作表面，配
合面以及其它受力较小的工况条件下使用，喷焊层却能承受较大的冲击力，挤压应力或接触应力等。下列情况
宜选用喷焊工艺：（1）各种碳钢、低合金钢的工件表面载荷大，特别是受冲击载荷，要求涂层与基体结合强度
在350—450N/mm2的工件。（2）在腐蚀介质中使用，要求涂层致密，无孔隙。（3）工件表面原设计采用淬
火、渗碳、渗氮、镀硬铬等工艺，要求表面有很高的硬度。（4）工件工作环境恶劣，如受强烈的磨粒磨损、冲
蚀磨损、气蚀等等。（5）氧—乙炔焰合金粉末喷焊工艺适应各种碳钢、低合金钢零部件的表面强化或修复，下
列情况不能采用喷焊工艺：（1）低于合金熔点的材料，如铝及其合金、镁及其合金，黄铜、青铜。（2）工件
是细长的轴类或是很薄的板材而又不允许变形的。（3）工件原设计要求很高，金相组织不允许有任何改变的。
（4）可硬性高的镍铬钼合金钢。操场看台网架部件加工细则

江苏恒久钢构股份有限公司主要经营范围是建筑、建材，拥有一支专业技术团队和良好的市场口碑。公司
业务分为网架，桁架，网架工程施工等，目前不断进行创新和服务改进，为客户提供良好的产品和服务。公司
从事建筑、建材多年，有着创新的设计、强大的技术，还有一批专业化的队伍，确保为客户提供良好的产品及
服务。在社会各界的鼎力支持下，持续创新，不断铸造高质量服务体验，为客户成功提供坚实有力的支持。


