    吊装安装的焊接要求

    (1) 电焊焊接应由经过专业理论培训，实际操作考核合格并取得操作证的焊工进行。

    (2) 节点焊接前应做好下列工作：

    ① 熟悉各节点的焊接方法、焊缝规格和要求；

    ② 检查电焊机的工作条件是否良好,电源接线和接地是否可靠；

    ③ 检查焊钳是否隔热绝缘，焊线长度是否适中；

    ④ 检查焊接地点在施焊时是否安全。高处作业，焊接架、平台等是否搭设绑扎牢固；

    ⑤ 焊接伯是否清洁无污染物；

    ⑥ 焊条应符合设计要求，严禁使用无商标，无出厂合格证和受潮、焊药脱落、焊芯有锈的焊条。

    (3) 焊接接头型式应符合国标要求。

    (4) 焊接时，焊机电流的大小应根据焊件的厚度、焊接方法、焊条的直径，性能进行调整。

    点焊时,应采用较大的焊接参数。

    (5) 焊缝长度超过500mm时应采用分段反向焊接，对称焊接和间接焊接等措施，防止因焊接引起的构件变形。

    (6) 焊接间断后，又重新开始焊接时，应敲支接头处的焊渣；分层焊接时，应将前一层焊渣清除干净。

    (7) 对接焊缝的起点和终点焊接时，应加引弧板焊接。

    (8) 钢筋砼构件焊接时，应按规范要求执行。为防止砼在高温作业下受到损伤，可采用间隔流水焊接和分层流水焊接的方法。柱节点尚应对称施焊。

(9) 焊缝的表面应焊波均匀，不得有裂纹、夹渣、焊瘤、烧穿、弧坑和针状气孔等缺陷。焊缝上也不得有飞溅物，检验时尚应满足焊缝的外观检验质量标准。
