
望江县中医医院膜结构停车棚设计参数要求
1、 国家现行的相关规范、规程及标准:

1、《建筑结构荷载规范》（GB50009-2012）

2、《钢结构设计标准》（GB50017-2017）

3、《钢结构焊接规范》（GB 50661-2011）

4、《钢结构工程施工质量验收标准》(GB50205-2020)
5、《碳素结构钢》（GB/T700-2006）

6、《膜结构技术规程》（CECS158：2015）

7、《建筑结构可靠性设计统一标准》 (GB50068-2018)
8、《涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级》（GB 8923-1988）
2、 荷载
1.1 PVDF膜预张力约3kN/m。

1.2 风荷载：基本风压值Wo＝0.5 KN/㎡ （按50年重现期取值）；地面粗糙度类别：B类

1.3雪荷载：基本雪压值So＝0.1KN/㎡（按50年重现期取值）。

3、 钢结构说明
2.1材料
2.1.1 除特殊注明外，钢构件的材质均为Q235B，其质量应符合《碳素结构钢》（GB/T700-2006）中的相关规定。

2.1.2 焊接材料：焊条采用E43XX型系列。
2.2焊接要求
2.2.1 所有焊工应持有焊接上岗证书。
2.2.2 焊接应符合《钢结构焊接规范》（GB 50661）和《钢结构工程施工和验收规范》（GB50205）的要求。

2.2.3 对接焊缝、剖口全溶透焊缝为二级焊缝，除特殊注明外的其它焊缝均为三级焊缝。
2.2.4 所有焊缝外观质量应符合二级，要求焊缝外形过渡平滑，焊缝表面不得凹凸不平，所有焊缝应进行外观检查，必要时需对焊缝进行修整打磨。
2.2.5 角焊缝的尺寸根据焊件最小厚度参见下表选用。当被焊物件较薄板厚度>16mm时，采用局部开剖口的角焊缝。
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2.2.6 钢管相贯线焊缝(包括钢管与节点板及焊接球相贯连接焊缝)要求如下：

(1) 相贯线焊缝，应沿全周连续焊接并平滑过渡。

(2) 当多根支管同时交于一节点，且支管同时相贯时，支管按大管径和壁厚优先。支管与支管相贯处一律满焊。

(3) 圆管相贯时，支管端部的相贯线焊缝位置沿支管周边分为A（趾部,ψ=180°-135°）、B（侧部，ψ=150°-50°）、C(过渡部分,ψ=75°-30°)、D（跟部,ψ=40°-15°）四个区域。

(4) 当焊管壁厚≤6mm时，采用全周角焊缝。

(5) 当焊管壁厚＞6mm时，所夹锐角θ≥75°时，采用全周带坡口的全熔透焊缝。

(6) 当焊管壁厚＞6mm时，所夹锐角θ＜75°时，A、B区采用带坡口的全熔透焊缝，C、D区采用带坡口的部分熔透焊缝（当夹角θ＜35°时可采用角焊缝），各区相接处坡口及焊缝应圆滑过渡。
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(7) 对全熔透和部分熔透焊缝，其有效焊缝高度he>1.15t,且he<1.25t（t为支管的壁厚）。对角焊缝，最小焊脚尺寸为1.5√t(t为较厚焊件厚度）。

2.2.7 现场拼装焊接，要求采取合理工艺手段保证拼装焊缝强度等强于原钢构件。

2.3 制作及安装

2.3.1 钢结构安装施工前，要提前测量校核预埋件精度。

2.3.2 施工单位应根据现行标准，按照本施工图的要求进行构件加工；钢结构的拼装和焊接应尽量在工厂内完成，以减少现场工作量，降低施工误差。
2.3.3 钢结构组装应在专门的组装模架上进行，以保证结构尺寸的准确性。施工单位应根据实际条件合理划分拼装、运输单元。

2.3.4 若采用分段安装，应在模架上进行拼装。须严格控制安装精度，不得通过顶、拽等方式使钢结构强行就位。

2.3.5 运输和安装时，应采取有效措施保证构件及支承结构的安全。

2.3.6 所有螺栓孔须为机加工完成，螺栓孔间距误差须小于±0.5mm。

2.4 钢结构防腐

钢结构防锈和防腐蚀采用的涂料、钢材表面的除锈等级以及防腐蚀对钢结构的构造要求等，应符合《涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级》（GB8923-1988）的规定。

4、 膜结构说明
3.1 材料
3.1.1 膜材采用扬帆PVDF膜材，
 3.1.2 膜材相关参数要求参见下表。
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3.1.3 膜结构的其他附属部件，包括铝合金型材、不锈钢螺栓、三元乙丙（EPDM）密封胶条等均应符合国家现行有关标准的要求。膜结构主要附属材料材质如下：
膜连接紧固件………………不锈钢304（A2-70）

3.2 膜的加工制作

膜结构的初始形态分析、裁剪分析和加工制作参照《膜结构技术规程》（CECS158:2015）的要求，由专业膜结构单位完成。膜的加工应在车间内完成。
3.3 膜结构的其他附属部件，应按设计图纸加工制作，并应符合国家现行有关标准的要求。

3.4 连接构造

3.4.1 膜结构的连接构造应保证连接的安全、合理、美观。

3.4.2 膜材连接处应采取必要的构造措施防止膜材磨损和撕裂。

3.4.3 对金属连接件应采取可靠的防腐措施。

3.4.4 膜结构的连接件应具有足够的强度、刚度和耐久性，应不先于所连接的膜材破坏，并不产生影响结构受力性能的变形。连接处的膜材应不先于其它部位的膜材破坏。
3.4.5 在支承构件与膜材的连接处不得有毛刺、尖角或尖点。



