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1 前言 

近年来．为适应经济发展的需要，顺应船泊大 

型化的要求，实现本世纪初将天津港建成亿吨大灌 

的总体规划，填补短期内天津港无大型千散货泊位 

的缺陷，将天津港北疆现有泊位改建成为过渡性深 

水泊位已十分紧迫和必要。在这种形势下，天津港 

三突堤东侧码头 (25号、26号泊位)的改建已在 

实施中 该工程于 1 999年 1 0月 10目开工 ，按计 

划将在 20OO年底投产。该工程建成后，将成为天 

津港第一个 10万t级深水矿石泊位，实现 600万t 

的年通过能力。 

该工程经过多方案比选，确定果用钢管桩高桩 

梁板结构，码头前沿设计水深为～1 6．5m (远期为 

一 19．4m)。该结构型式的特点是结掏台理，施工期 

短，且通过对该项工程结构方案可行性的比选可以 

认为，钢管桩高桩粱板结构形式将会作为今后在天 

津港建设深水泊位的首选形式， 

由于在天津港建设高桩码头有着非常成熟的 

施工工艺和经验，因而确保钢管桩的制作质量便成 

为工程总体质量的重要环节。 

2 锅管桩制作工程概况 

本工程设计制作数量为 672根，其中： 

1 000ram 钢管桩 206根 ； 

1 200ram 钢管桩 466根 ； 

钢管桩依据设计要求采用不同板厚 (1 6～ 

20tara)的钢板，钢材材质为Q235C．桩长 35．5～ 

39．8m 。 
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3 钢管桩的制作管理要点 

3．1 加 II 艺方案制 定 

由于本工程要求桩基单桩承载力达到 1 200i， 

施工时采拜5 DloO锤施打，锤击力可 达 80O～ 

1 000t，因而对钢管桩的焊接质量提出了很高的要 

求。 

对焊接工艺，本工程要求除大管段 (6m 以 

上)内环 口无法采用 自动埋弧焊而采用二氧化碳保 

护焊 (半自动焊)外．其它焊缝全部采用自动埋弧 

焊工艺 在开工前制作方向监理工程师提交工艺方 

案报告，详尽说明制作将采用的工艺及设备配置， 

并建立完备的质量保证体系 监理工程师审查制作 

方的工艺方案并实地检查工艺流程和质量保证体 

系的实施情况，审查制作方的工艺评定的报告。 

焊接工艺评定 报告是根据钢结构规范及焊接 

规范有关要求．针对设计上对钢材、焊接材料、焊 

接质量等级要求，确定设备配置、各种厚度板材对 

接坡口形式和焊接工艺参数，并进行焊接力学试 

验 通过工艺评定所确定的焊接工艺方案应确保焊 

接质量满足设计及规范的要求，经过批准的工艺方 

案对以后的加工制作具有严格的约束作用 

3．2 原材料的质量控制 

(】)制作钢管桩所使用的钢材应符合设计及相 

关规范要求 ，锕材的材质证明、炉批号必须与到场 

钢材对应无误 

【2)钢板外观检查：钢板在压制和剪裁过程中． 

在切 口附近可能会存在微小的裂纹、重皮、夹层等 

物理缺陷。由于制作所采用的钢板为双定尺板．带 

有物理缺 陷的板材将会造成钢管桩的质量隐患．而 

这些质量隐患与焊接无关，一旦存在于成品桩上便 

很难发现或整改。 
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(3)对到场的钢材在具备材质证明及无物理缺 

陷的基础上进行抽样复检，复检内容包括化学成份 

分析和力学性能试验 

(4)主要材料的质量控制程序如下： 

l制定材料【 【材料进场(附台 I
质量标准广 格证、材质单)广 

令一  格『
监理工程师审i 不认可 一 查报验资料 l————一 另外处理或 

运 出现场 

由于严格执行 材料控制程序 t腺材质量得到 

了可靠保证。 

3．3 严格I序质量控制 

制定工序标准，严格工序把关是工序控制的核 

心 。 

钢管桩制作的主要工序流程为： 

习 一圈 一画  圆 一 
回 一回 一叵 - 堕亘=L+ 

匡 一圈 一匪垂 一圈  

建立完整的质量控制体系和工序报验制度 对 

各工序的合理配置、科学管理形成了流水线式生产 

模式，各工序设工艺卡，明确工作质量标准和工序 

质量责任制，各道工序均设专职质检人员，同时完 

善工序互检，即在各工序自检、专检的基础上，下 

道工序对上一工序有质量否决权，破到工序质量责 

任到人。 

焊接工序的质量是非常重要的环节 ，焊接必须 

由具有资质证书的焊工担任。开工前，制作方对无 

证焊工进行培 I【和考试，考试台格后方可持证上 

岗。在钢桩焊接前对被焊材料进行焊接工艺评定并 

出具工艺评定报告 ，根据焊接工艺评定报告编制焊 

接作业指导书，焊接过程必须确保严格执行焊接作 

业指导书，工艺参数一经确定，不得更改。 

3．4 焊接检验 

每道焊缝完成后，操作人员和专职检验人员都 

要对焊件进行外观检查和无损探伤抽检。外观检查 

1 00 (焊道应均匀，焊缝金属与母材的过渡应平 

顺 ，不得有裂坟、未溶合 未焊透 焊瘤和烧穿等 

缺陷)；无损探伤抽检数量：超声波为 l0 ．X光 

为1，j ，x光检查重点放在钢管桩T型接头处和 

经超声波检验怀疑有缺陷之处 

3．5 建立整桩用材跟踪和探伤部位跟踪档案 

本次制作对整桩用材的跟踪记录提出 了非常 

严格的要求 成品桩所使用的原材料包括钢板、焊 

丝、焊剂等材料均做到与原材质保资料及复检编号 

相对应，成 品桩用材做到了质保资料的可跟踪性。 

材料跟踪形式如下 ： 

瓦 罚磊司 唪爵 ■ _编 

l生塑呈 量望塑曼 1 笪蔓曼!嬖堇塑焦 1 

对于探伤资料在要求出具探伤报告的同时，要 

求每一探伤结果采用统一编号形式与桩身确定部 

位相对应，并可依据该编号对同一探伤部位进行复 

查。 

探伤跟踪形式如下 

匡豳 一  

建立跟踪档案的管理方法在以后的打桩施工 

中对出现的个别断桩进行分析时发挥了很好的作 

用。在对断桩进行应变检测确定事故桩缺陷位置 

后．可根据跟踪档案提供该处钢板的炉批号、材质 

证明、复检结果及擦伤报告，因而可以排除制桩本 

身存在质量缺陷的可能，对分析断桩原固提供充足 

依据，进而找出原因采取措施最大限度减少了后续 

打桩出现断桩的可能性。 

4 结束语 

天津港三突堤东侧码头改造工程钢管桩的制 

作经过各方努力已全部完成。完备出色的管理确保 

了制作质量的高水平，同时也为天津港四港池 27 

号泊位的改建及同类项目的实麓提供了可借鉴的 

宝贵经验。 

舸 匝 
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