



半钢型腔存放架技术协议

1、采用全新的方管材料，方管壁厚不低于5mm（方管保留工艺孔，方便测量方管的壁厚），按提供的图纸进行加工制造，乙方先做1件，待甲方验收确认后，方可执行合同。
2、方管之间各接触四个边焊接均要满焊，焊接方式采用二氧化碳保护焊进行焊接，焊缝进行打磨光滑，不能有杂物及尖角存在。
3、5#角钢与80*40矩形方管均要焊接，其中与侧边的80*40矩型管焊接可采用间隔焊接方式，每层需承重达到1.0吨重量，要求焊接牢固，防止焊口开裂模具掉落发生安全事故。
4、存放架方管除锈及打磨干净后第一遍喷防锈油漆，第二遍喷浅蓝色油漆。
5、在立体存放架80*40矩形管上喷红色字体编号，字体高度为40mm，编号原则为：编号为半钢型腔存放架PCRHQ-26~半钢型腔存放架PCRHQ-40。具体见图示。
6、半钢型腔托盘方管之间各接触四个边焊接均要满焊，焊接方式采用二氧化碳保护焊进行焊接，焊缝进行打磨光滑，不能有杂物及尖角存在。
7、半钢型腔托盘焊接方式采用二氧化碳保护焊进行焊接，焊缝进行打磨光滑，不能有杂物及尖角存在。
8、半钢型腔托盘方管及角钢除锈及打磨干净后第一遍喷防锈油漆，第二遍喷橘红色油漆。
9、在铁板上用强力胶将有帘线的橡胶板进行黏贴牢固，并在4个边部上用沉头螺钉进行固定，螺钉间隔150-200mm。
9、在型腔托盘方管上喷白色字体编号，字体高度为40mm，编号原则与立体存放架对应。
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