钢管桩焊接接头

    采用焊接的方法

    (1) 管端的浮锈，油污等脏物必须清除，潮湿处应烘干，管径经锤打后如有变形，应整修合格。

    (2) 焊接时应校正垂直度，间隙应为2-4mm。

    (3) 焊丝使用前应经200～300℃烘干2h，并存放在烘箱内，维持恒温150℃。

    (4) 钢管桩应采用多层焊，每层焊缝的接头应错开， 焊渣应清除。

    (5) 当风速大于10m/s或气温低于0℃及雨雪天气，桩管潮湿又无措施保证质量时，不得施焊。

(6) 每个接头焊接完毕,应冷却1min后，方可继续锤击。

