嘉峪关汇丰工业制品有限责任公司

碳钢包装技术规格书
碳钢卷（酸镀）包装技术规格书

甲方：嘉峪关汇丰工业制品有限责任公司

乙方：

一 目的

为规范宏兴股份公司碳钢（含酸镀)产品包装方式及标准，避免因包装原因而使产品在贮存和运输过程中出现磕碰伤、氧化腐蚀等质量问题。 

二 适用范围

本标准适用于2024年宏兴股份公司碳钢薄板厂所有出厂的钢卷（含酸镀）产品。
三 包装前准备

1.核对包装计划所要求的包装方式及包装钢卷的信息与标签信息是否相符，防止钢卷混号事故发生；

2.所要包装钢卷的温度夏天低于40℃，冬天低于30℃；裸卷外形必须符合包装要求；

3.根据现场情况如果待温时间不满足钢卷包装质量或发车要求，可联系相关科室进行修订。

4.钢卷外周及卷眼必须干净清洁；

5.钢卷外观质量符合冷轧、镀锌商品卷检验判定计划的要求。

6.根据《碳钢薄板厂碳钢冷轧产品包装标准》的要求，准备所需的包装材料，每个钢卷使用的防锈纸、周向护板、塑料薄膜必须保证是完整的一张而非拼接的，严禁使用破损、有缺陷及不合格的包装材料。
四 包装方式及标准
1、碳钢冷轧及镀锌钢卷简易包装
1.1碳钢冷轧及镀锌钢卷简易包装作业标准
1.1.1依照包装标准，按需准备包装所需塑料套、金属内护角、塑料护角、周向与径向捆带、锁扣、锁扣垫片到包装区域；

1.1.2将塑料套放在裹卷区域，安全指挥天车将钢卷平稳吊运到指定的裹卷区域，钢卷与地面保持200mm的距离，天车断电后开始裹卷作业；

1.1.3将钢卷外周用塑料套全封闭包裹，接口处用透明胶带密封固定；使用包装材料必须和钢卷的外径的尺寸匹配；预扎紧第一道周向捆带，将外周护板接口位置控制在时钟3点或9点处；

1.1.4将包裹好钢卷放置好后，指挥天车离开开始包装作业，接口处用透明胶带密封固定；

1.1.5钢卷内周棱部用内护铁护角包裹；

1.1.6穿径向捆带（棱部在捆带衬垫位置加塑料护角）；使用拉紧机收紧捆带，捆带用拉紧机收紧后用锁扣机锁好；带卷径向打三根以上的捆带时，钢卷径向打三根捆带时，捆扎带之间的角度应保持在120°±5°范围内；径向打四根捆带时，径向捆带与水平夹角控制在40-42°之间，径向捆带锁扣必须保证打在一个同心圆上，但必须保证在钢卷卷芯半径与外周半径之差的1/2处；捆带不得有松动和歪斜现象；

1.1.8在端面正下方6:00点钟位置贴上开卷方向、防雨、防碰标识并用胶带密封（且距离外铁护圈20mm），且粘贴标识箭头必须保持与钢卷带头一致；端面标签粘贴到每个钢卷端护板水平方向左侧下方处；卷眼内芯标签水平粘贴在3:00方向位置且与内铁护圈距离50~100mm；所有标签必须用胶带粘贴平整牢靠，卷眼标签严禁粘贴到内护板搭接口处，端面标签严禁粘接在内外铁护圈处与其粘连或被捆带遮盖；

1.1.9包装完毕岗位人员做好入库前自检自查，严禁出现包装缺陷，如卷眼破损，捆带松散、松垮、断裂，塑料套破裂，内铁护圈变形翘曲等缺陷。对于入库后及装车后的钢卷，出现上述问题应及时重新包装或处理，确保零缺陷缴库，零缺陷外发。
1.2碳钢冷轧及镀锌钢卷简易包装作业流程

1.2.1钢卷外周用塑料套封闭包裹并用透明胶带封住接口；

1.2.2捆扎衬垫位置加塑料护角；

1.2.3端部加铁内护角；

1.2.4径向捆扎道次与卷重的匹配关系见下表（表1）。

表1：捆扎道次与重量匹配关系
	冷轧、镀锌卷
	周向捆带根数
	径向捆带根数

	
	带钢宽≤1300mm（精包1250mm以下打三道捆带）
	带钢宽>1300mm（精包1250mm以上打四道捆带）
	

	5t以下
	/
	/
	3

	5～10t
	/
	/
	3

	其中：5～10t（仅限于汽车板、家电板、高铝及锌铝镁等产品）
	/
	/
	3

	10～15t
	/
	/
	3

	15～20t
	/
	/
	3

	20t以上
	/
	/
	3


2、碳钢冷轧及镀锌钢卷通用包装

2.1碳钢冷轧及镀锌钢卷通用包装作业标准

2.1.1依照包装标准，按需准备包装所需外周防锈纸、内芯防锈纸、内、外周塑料护板、塑料套、塑料内、外护角、塑料端面护板、金属内、外护角、周向与径向捆带、锁扣、锁扣垫片到包装区域；

2.1.2将外周用塑料外护板、塑料套、钢卷外周用外防锈纸依次对称放在裹卷区域，安全指挥天车将钢卷平稳吊运到指定的裹卷区域，钢卷与地面保持200mm的距离，天车断电后开始裹卷作业；

2.1.3钢卷外周棱部加装塑料外护角并用胶带将其固定；将钢卷外周用外周防锈纸、塑料套全封闭包裹，防锈纸、塑料套接口处用透明胶带密封固定；外周用塑料护板包裹，使用包装材料必须和钢卷的外径的尺寸匹配；预扎紧第一道周向捆带，将外周护板接口位置控制在时钟3点或9点处；

2.1.4将包裹好钢卷放置好后，指挥天车离开开始包装作业，钢卷内芯使用内芯防锈纸，内芯防锈纸接口处用透明胶带密封固定，内周棱部加装塑料内护角并用胶带将其固定；

2.1.5将外周防锈纸沿端面进行扇形折叠后伸入卷眼内，外周防锈纸与内芯防锈纸重合接口用胶带全密封；塑料套采用贯穿方式从卷眼内掏出与另一面重合后由内向外折叠3圈巻紧后粘于端面并用胶带全密封；

2.1.6内周加塑料内护板，接口用胶带密封；钢卷内、外周棱部分别用金属内、外护角包裹，同时在钢卷两端面加塑料端面护板；

2.1.7穿周向、径向捆带（棱部在捆带衬垫位置加塑料护角）；使用拉紧机收紧捆带，捆带用拉紧机收紧后用锁扣机锁好；钢卷径向打三根捆带时，捆扎带之间的角度应保持在120°±5°范围内；带卷径向打四根以上的捆带时，捆扎带之间的角度应平均分配；径向打四根捆带时，径向捆带与水平夹角控制在40-42°之间，径向捆带锁扣必须保证打在一个同心圆上，但必须保证在钢卷卷芯半径与外周半径之差的1/2处；周向3道捆带锁扣应打在钢卷顶部12:00点钟,且捆带锁扣应在同一水平线上分布；周向捆带捆扎时应先收紧中间捆带，再收紧两侧捆带；径向捆带收紧顺序为对称次序收紧；周向捆带中间位置的锁扣处要加锁扣垫片，所有捆带不得覆盖断面产品标签；捆带不得有松动和歪斜现象；捆带不得压住端面塑料护板上的产品标签；

2.1.8在端面正下方6:00点钟位置贴上开卷方向、防雨、防碰标识并用胶带密封（且距离外铁护圈20mm），且粘贴标识箭头必须保持与钢卷带头一致；端面标签粘贴到每个钢卷端护板水平方向左侧酒钢标识图案下正下方50mm-100mm处；卷眼内芯标签水平粘贴在3:00方向位置且与内铁护圈距离50~100mm；所有标签必须用胶带粘贴平整牢靠，卷眼标签严禁粘贴到内护板搭接口处，端面标签严禁粘接在内外铁护圈处与其粘连或被捆带遮盖；

2.1.9包装完毕岗位人员做好入库前自检自查，严禁出现包装缺陷，如卷眼内衬板、外周护板及端护板褶皱、鼓包、破损，捆带松散、松垮、断裂，防锈纸破裂、塑料保护套破裂，内、外铁护圈变形翘曲及塑料护板与内、外铁护圈脱开等缺陷。对于入库后及装车后的钢卷，出现上述问题应及时重新包装或处理，确保零缺陷缴库，零缺陷外发。
2.2碳钢冷轧及镀锌钢卷通用包装作业流程

2.2.1钢卷内、外周、端部用内、外周专用防锈纸全封闭包裹（外防锈纸两端伸入钢卷内周内不少于30mm），并用胶带封住接口；

2.2.2用塑料套全封闭包裹，塑料薄膜接缝处用胶带纸搭接

2.2.3端部加塑料内、外护角；

2.2.4内、外周分别用内、外塑料护板封闭包裹；

2.2.5两端面加塑料圆型护板；

2.2.6钢卷内周两端用铁内护角；

2.2.7钢卷外周两端用铁外护角；

2.2.8捆带：周向、径向捆扎道次与卷重的匹配关系见下表（表1）。

表1：捆扎道次与重量匹配关系

	冷轧、镀锌卷
	周向捆带根数
	径向捆带根数

	
	带钢宽≤1300mm（精包1250mm以下打三道捆带）
	带钢宽>1300mm（精包1250mm以上打四道捆带）
	

	5t以下
	3
	4
	4

	5～10t
	3
	4
	4

	其中：5～10t（仅限于汽车板、家电板、高铝及锌铝镁等产品）
	3
	4
	4

	10～15t
	3
	4
	5

	15～20t
	3
	4
	5

	20t以上
	3
	4
	6


2.2.9捆扎的捆带用锁扣连接(周向捆带中间位置的锁扣处要加锁扣垫片)。

3、碳钢冷轧及镀锌钢卷精包装一   
3.1碳钢冷轧及镀锌钢卷精包装一作业标准
3.1.1依照包装标准，按需准备包装所需外周防锈纸、内芯防锈纸、瓦楞纸、内/外周塑料护板、塑料套、纸端面护板、塑料内/外护角、塑料端面护板、金属内、外护圈、周向与径向捆带、锁扣、锁扣垫片到包装区域；

3.1.2将外周用塑料外护板、瓦楞纸、塑料套、钢卷外周用外防锈纸依次对称放在裹卷区域，安全指挥天车将钢卷平稳吊运到指定的裹卷区域，钢卷与地面保持200mm的距离，天车断电后开始裹卷作业；

3.1.3钢卷内、外周棱部分别加装塑料内、外护角并用胶带将其固定；将钢卷外周用外周防锈纸、塑料套全封闭包裹，防锈纸、塑料套接口处用透明胶带密封固定；外周用周向瓦楞纸、塑料护板包裹，使用包装材料必须和钢卷的外径的尺寸匹配；预扎紧第一道周向捆带将外周护板接口位置控制在时钟3点或9点处；

3.1.4将包裹好钢卷放置好后，指挥天车离开开始包装作业，内芯使用内芯防锈纸，内芯防锈纸接口处用透明胶带密封固定；

3.1.5将外周防锈纸沿端面进行扇形折叠后伸入卷眼内，外周防锈纸与内芯防锈纸重合接口用胶带全密封；塑料套采用贯穿方式从卷眼内掏出与另一面重合后由内向外折叠3圈巻紧后粘于端面并用胶带全密封；

3.1.6钢卷内、外周棱部分别加装塑料内、外护角并用胶带将其固定；内周加塑料内护板，接口用胶带密封；

3.1.7钢卷内、外周棱部分别用金属内、外护角包裹，同时在钢卷两端面分别加纸端面护板和塑料端面护板；

3.1.8穿周向、径向捆带（棱部在捆带衬垫位置加塑料护角）；使用拉紧机收紧捆带，捆带用拉紧机收紧后用锁扣机锁好；钢卷径向打三根捆带时，捆扎带之间的角度应保持在120°±5°范围内；带卷径向打四根以上的捆带时，捆扎带之间的角度应平均分配；径向打四根捆带时，径向捆带与水平夹角控制在40-42°之间，径向捆带锁扣必须保证打在一个同心圆上，但必须保证在钢卷卷芯半径与外周半径之差的1/2处；周向3道捆带锁扣应打在钢卷顶部12:00点钟,且捆带锁扣应在同一水平线上分布；周向捆带捆扎时应先收紧中间捆带，再收紧两侧捆带；径向捆带收紧顺序为对称次序收紧；周向捆带中间位置的锁扣处要加锁扣垫片，所有捆带不得覆盖断面产品标签；捆带不得有松动和歪斜现象；捆带不得压住端面塑料护板上的产品标签；

3.1.9在端面正下方6:00点钟位置贴上开卷方向、防雨、防碰标识并用胶带密封（且距离外铁护圈20mm），且粘贴标识箭头必须保持与钢卷带头一致；端面标签粘贴到每个钢卷端护板水平方向左侧酒钢标识图案下正下方50mm-100mm处；卷眼内芯标签水平粘贴在3:00方向位置且与内铁护圈距离50~100mm；所有标签必须用胶带粘贴平整牢靠，卷眼标签严禁粘贴到内护板搭接口处，端面标签严禁粘接在内外铁护圈处与其粘连或被捆带遮盖；

3.1.10包装完毕岗位人员做好入库前自检自查，严禁出现包装缺陷，如卷眼内衬板、外周护板及端护板褶皱、鼓包、破损，捆带松散、松垮、断裂，防锈纸破裂、塑料保护套破裂，内、外铁护圈变形翘曲及塑料护板与内、外铁护圈脱开等缺陷。对于入库后及装车后的钢卷，出现上述问题应及时重新包装或处理，确保零缺陷缴库，零缺陷外发。

3.2碳钢冷轧及镀锌钢卷精包装一作业流程

3.2.1钢卷内、外周、端部用内、外周专用防锈纸全封闭包裹（外防锈纸两端伸入钢卷内周内不少于30mm），并用胶带封住接口；

3.2.2加塑料套，加瓦楞纸；

3.2.3楞部加塑料内、外护角；

3.2.4内、外周分别用内、外塑料护板封闭包裹；

3.2.5两端面分别加纸端护板和塑料端护板；

3.2.6钢卷内周两端用铁内护角；

3.2.7钢卷外周两端用铁外护角；

3.2.8周向、径向捆扎道次与卷重的匹配关系见下表（表1）。

表1：捆扎道次与重量匹配关系

	冷轧、镀锌卷
	周向捆带根数
	径向捆带根数

	
	带钢宽≤1300mm（精包1250mm以下打三道捆带）
	带钢宽>1300mm（精包1250mm以上打四道捆带）
	

	5t以下
	3
	4
	4

	5～10t
	3
	4
	4

	其中：5～10t（仅限于汽车板、家电板、高铝及锌铝镁等产品）
	3
	4
	  4

	10～15t
	3
	4
	5

	15～20t
	3
	4
	5

	20t以上
	3
	4
	6


3.2.9捆扎的捆带用锁扣连接(周向捆带中间位置的锁扣处要加锁扣垫片)。

4、碳钢冷轧及镀锌钢卷精包装二   

4.1碳钢冷轧及镀锌卷精包装二作业标准  
4.1.1依照包装标准，按需准备包装所需塑料内/外护角、外周防锈纸、内芯防锈纸、瓦楞纸、内/外周塑料护板、塑料套、纸端面护板、塑料内/外护角、塑料端面护板、金属内/外护圈、周向与径向捆带、锁扣、锁扣垫片到包装区域；

4.1.2将外周用塑料外护板、瓦楞纸、塑料套、钢卷外周用外防锈纸依次对称放在裹卷区域，安全指挥天车将钢卷平稳吊运到指定的裹卷区域，钢卷与地面保持200mm的距离，天车断电后开始裹卷作业；

4.1.3钢卷内、外周棱部分别加装塑料内、外护角并用胶带将其固定；将钢卷外周用外周防锈纸、塑料套全封闭包裹，防锈纸、塑料套接口处用透明胶带密封固定；外周用周向瓦楞纸、塑料护板包裹，使用包装材料必须和钢卷的外径的尺寸匹配；预扎紧第一道周向捆带，将外周护板接口位置控制在时钟3点或9点处；

4.1.4将包裹好钢卷放置好后，指挥天车离开开始包装作业，内芯使用内芯防锈纸，内芯防锈纸接口处用透明胶带密封固定；

4.1.5将外周防锈纸沿端面进行扇形折叠后伸入卷眼内，外周防锈纸与内芯防锈纸重合接口用胶带全密封；塑料套采用贯穿方式从卷眼内掏出与另一面重合后由内向外折叠3圈巻紧后粘于端面并用胶带全密封；

4.1.6钢卷内、外周棱部分别加装塑料内、外护角并用胶带将其固定；内周加塑料内护板，接口用胶带密封；

4.1.7钢卷内、外周棱部分别用金属内、外护角包裹，同时在钢卷两端面分别加纸端面护板和塑料端面护板；

4.1.8穿周向、径向捆带（棱部在捆带衬垫位置加塑料护角）；使用拉紧机收紧捆带，捆带用拉紧机收紧后用锁扣机锁好；钢卷径向打三根捆带时，捆扎带之间的角度应保持在120°±5°范围内；带卷径向打四根以上的捆带时，捆扎带之间的角度应平均分配；径向打四根捆带时，径向捆带与水平夹角控制在40-42°之间，径向捆带锁扣必须保证打在一个同心圆上，但必须保证在钢卷卷芯半径与外周半径之差的1/2处；周向3道捆带锁扣应打在钢卷顶部12:00点钟,且捆带锁扣应在同一水平线上分布；周向捆带捆扎时应先收紧中间捆带，再收紧两侧捆带；径向捆带收紧顺序为对称次序收紧；周向捆带中间位置的锁扣处要加锁扣垫片，所有捆带不得覆盖断面产品标签；捆带不得有松动和歪斜现象；捆带不得压住端面塑料护板上的产品标签；

4.1.9在端面正下方6:00点钟位置贴上开卷方向、防雨、防碰标识并用胶带密封（且距离外铁护圈20mm），且粘贴标识箭头必须保持与钢卷带头一致；端面标签粘贴到每个钢卷端护板水平方向左侧酒钢标识图案下正下方50mm-100mm处；卷眼内芯标签水平粘贴在3:00方向位置且与内铁护圈距离50~100mm；所有标签必须用胶带粘贴平整牢靠，卷眼标签严禁粘贴到内护板搭接口处，端面标签严禁粘接在内外铁护圈处与其粘连或被捆带遮盖；

4.1.10包装完毕岗位人员做好入库前自检自查，严禁出现包装缺陷，如卷眼内衬板、外周护板及端护板褶皱、鼓包、破损，捆带松散、松垮、断裂，防锈纸破裂、塑料保护套破裂，内、外铁护圈变形翘曲及塑料护板与内、外铁护圈脱开等缺陷。对于入库后及装车后的钢卷，出现上述问题应及时重新包装或处理，确保零缺陷缴库，零缺陷外发。

4.2碳钢冷轧及镀锌件卷精包装二作业流程

4.2.1钢卷内、外周、端部用内、外周专用防锈纸全封闭包裹（外防锈纸两端伸入钢卷内周内不少于30mm），并用胶带封住接口；

4.2.2加塑料套，加瓦楞纸；

4.2.3楞部加塑料内、外护角；

4.2.4内、外周分别用内、外塑料护板封闭包裹；

4.2.5两端面分别加纸端护板和塑料端护板；

4.2.6钢卷内周两端用铁内护角；

4.2.7钢卷外周两端用铁外护角；

4.2.8周向、径向捆扎道次与卷重的匹配关系见下表（表1）。

表1：捆扎道次与重量匹配关系

	冷轧、镀锌卷
	周向捆带根数
	径向捆带根数

	
	带钢宽≤1300mm（精包1250mm以下打三道捆带）
	带钢宽>1300mm（精包1250mm以上打四道捆带）
	

	5t以下
	3
	4
	4

	5～10t
	3
	4
	4

	其中：5～10t（仅限于汽车板、家电板、高铝及锌铝镁等产品）
	3
	4
	4

	10～15t
	3
	4
	5

	15～20t
	3
	4
	5

	20t以上
	3
	4
	6


4.2.9捆扎的捆带用锁扣连接(周向捆带中间位置的锁扣处要加锁扣垫片)。内、
5、碳钢冷轧及镀锌钢卷精包装三   

5.1碳钢冷轧及镀锌钢卷精包装三作业标准

5.1.1依照包装标准，按需准备包装所需塑料内/外护角、外周防锈纸、内芯防锈纸、瓦楞纸、内/外周金属护板、塑料套、纸端面护板、塑料内、外护角、金属端面护板、金属内/外护圈、周向与径向捆带、锁扣、锁扣垫片到包装区域；

5.1.2将外周用塑料外护板、瓦楞纸、塑料套、钢卷外周用外防锈纸依次对称放在裹卷区域，安全指挥天车将钢卷平稳吊运到指定的裹卷区域，裸卷与地面保持200mm的距离，天车断电后开始裹卷作业；

5.1.3钢卷内、外周棱部分别加装塑料内、外护角并用胶带将其固定；将钢卷外周用外周防锈纸、塑料套全封闭包裹，防锈纸、塑料套接口处用透明胶带密封固定；外周用周向瓦楞纸、金属护板包裹，使用包装材料必须和钢卷的外径的尺寸匹配；预扎紧第一道周向捆带，将外周护板接口位置控制在时钟3点或9点处；

5.1.4将包裹好钢卷放置好后，指挥天车离开开始包装作业，内芯使用内芯防锈纸，内芯防锈纸接口处用透明胶带密封固定；

5.1.5将外周防锈纸沿端面进行扇形折叠后伸入卷眼内，外周防锈纸与内芯防锈纸重合接口用胶带全密封；塑料套采用贯穿方式从卷眼内掏出与另一面重合后由内向外折叠3圈巻紧后粘于端面并用胶带全密封；

5.1.6钢卷内、外周棱部分别加装塑料内、外护角并用胶带将其固定；内周加金属内护板，接口用胶带密封；

5.1.7钢卷内、外周棱部分别用金属内、外护角包裹，同时在钢卷两端面分别加塑料加厚端面护板或金属端面护板（铁皮包装使用）；

5.1.8穿周向、径向捆带（棱部在捆带衬垫位置加塑料护角）；使用拉紧机收紧捆带，捆带用拉紧机收紧后用锁扣机锁好；钢卷径向打三根捆带时，捆扎带之间的角度应保持在120°±5°范围内；带卷径向打四根以上的捆带时，捆扎带之间的角度应平均分配；径向打四根捆带时，径向捆带与水平夹角控制在40-42°之间，径向捆带锁扣必须保证打在一个同心圆上，但必须保证在钢卷卷芯半径与外周半径之差的1/2处；周向3道捆带锁扣应打在钢卷顶部12:00点钟,且捆带锁扣应在同一水平线上分布；周向捆带捆扎时应先收紧中间捆带，再收紧两侧捆带；径向捆带收紧顺序为对称次序收紧；周向捆带中间位置的锁扣处要加锁扣垫片，所有捆带不得覆盖断面产品标签；捆带不得有松动和歪斜现象；捆带不得压住端面塑料护板上的产品标签；

5.1.9在端面正下方6:00点钟位置贴上开卷方向、防雨、防碰标识并用胶带密封（且距离外铁护圈20mm），且粘贴标识箭头必须保持与钢卷带头一致；端面标签粘贴到每个钢卷端护板水平方向左侧酒钢标识图案下正下方50mm-100mm处；卷眼内芯标签水平粘贴在3:00方向位置且与内铁护圈距离50~100mm；所有标签必须用胶带粘贴平整牢靠，卷眼标签严禁粘贴到内护板搭接口处，端面标签严禁粘接在内外铁护圈处与其粘连或被捆带遮盖；

5.1.10包装完毕岗位人员做好入库前自检自查，严禁出现包装缺陷，如卷眼内衬板、外周护板及端护板褶皱、鼓包、破损，捆带松散、松垮、断裂，防锈纸破裂、塑料保护套破裂，内、外铁护圈变形翘曲及塑料护板与内、外铁护圈脱开等缺陷。对于入库后及装车后的钢卷，出现上述问题应及时重新包装或处理，确保零缺陷缴库，零缺陷外发。

5.2碳钢冷轧及镀锌钢卷精包装三作业流程

5.2.1钢卷内、外两棱部加塑料护角，内、外周、端部用内、外周专用防锈纸全封闭包裹（外防锈纸两端伸入钢卷内周内不少于30mm），并用胶带封住接口；

5.2.2加塑料套，加瓦楞纸；

5.2.3端部加塑料内、外护角；

5.2.4内/外周分别用内/外金属护板封闭包裹；

5.2.5两端面分别加塑料加厚端护板或金属料端护板（铁皮包装使用）；

5.2.6钢卷内周两端用铁内护角；

5.2.7钢卷外周两端用铁外护角；

5.2.8周向、径向捆扎道次与卷重的匹配关系见下表（表1）。
表1：捆扎道次与重量匹配关系

	冷轧、镀锌卷
	周向捆带根数
	径向捆带根数

	
	带钢宽≤1300mm（精包1250mm以下打三道捆带）
	带钢宽>1300mm（精包1250mm以上打四道捆带）
	

	5t以下
	3
	4
	4

	5～10t
	3
	4
	4

	其中：5～10t（仅限于汽车板、家电板、高铝及锌铝镁等产品）
	3
	4
	4

	10～15t
	3
	4
	5

	15～20t
	3
	4
	5

	20t以上
	3
	4
	6


5.2.9捆扎的捆带用锁扣连接(周向捆带中间位置的锁扣处要加锁扣垫片)。

6、碳钢冷轧及镀锌钢卷精包装四  

6.1碳钢冷轧及镀锌钢卷精包装四作业标准

6.1.1依照包装标准，按需准备包装所需塑料内/外护角、外周防锈纸、内芯防锈纸、塑料套、瓦楞纸、内/外周塑料护板、内/外周金属护板、纸端面护板、塑料端面护板、金属端面护板、金属内/外护圈、周向与径向捆带、锁扣、锁扣垫片到包装区域；

6.1.2将外周用塑料外护板、瓦楞纸、塑料套、钢卷外周用外防锈纸依次对称放在裹卷区域，安全指挥天车将钢卷平稳吊运到指定的裹卷区域，钢卷与地面保持200mm的距离，天车断电后开始裹卷作业；

6.1.3钢卷内、外周棱部分别加装塑料内、外护角并用胶带将其固定；将钢卷外周用外周防锈纸、塑料套全封闭包裹，防锈纸、塑料套接口处用透明胶带密封固定；外周用周向瓦楞纸、塑料护板、金属护板包裹，使用包装材料必须和钢卷的外径的尺寸匹配；预扎紧第一道周向捆带，将外周护板接口位置控制在时钟3点或9点处；

6.1.4将包裹好钢卷放置好后，指挥天车离开开始包装作业，内芯使用内芯防锈纸，内芯防锈纸接口处用透明胶带密封固定；

6.1.5将外周防锈纸沿端面进行扇形折叠后伸入卷眼内，外周防锈纸与内芯防锈纸重合接口用胶带全密封；塑料套采用贯穿方式从卷眼内掏出与另一面重合后由内向外折叠3圈巻紧后粘于端面并用胶带全密封；

6.1.6钢卷内、外周棱部分别加装塑料内、外护角并用胶带将其固定；内周加塑料内护板、金属内护板，接口用胶带密封；

6.1.7钢卷内、外周棱部分别用金属内、外护角包裹，同时在钢卷两端面分别加纸端面护板和塑料端面、金属端面护板；

6.1.8穿周向、径向捆带（棱部在捆带衬垫位置加塑料护角）；使用拉紧机收紧捆带，捆带用拉紧机收紧后用锁扣机锁好；钢卷径向打三根捆带时，捆扎带之间的角度应保持在120°±5°范围内；带卷径向打四根以上的捆带时，捆扎带之间的角度应平均分配；径向打四根捆带时，径向捆带与水平夹角控制在40-42°之间，径向捆带锁扣必须保证打在一个同心圆上，但必须保证在钢卷卷芯半径与外周半径之差的1/2处；周向3道捆带锁扣应打在钢卷顶部12:00点钟,且捆带锁扣应在同一水平线上分布；周向捆带捆扎时应先收紧中间捆带，再收紧两侧捆带；径向捆带收紧顺序为对称次序收紧；周向捆带中间位置的锁扣处要加锁扣垫片，所有捆带不得覆盖断面产品标签；捆带不得有松动和歪斜现象；捆带不得压住端面塑料护板上的产品标签；

6.1.9在端面正下方6:00点钟位置贴上开卷方向、防雨、防碰标识并用胶带密封（且距离外铁护圈20mm），且粘贴标识箭头必须保持与钢卷带头一致；端面标签粘贴到每个钢卷端护板水平方向左侧酒钢标识图案下正下方50mm-100mm处；卷眼内芯标签水平粘贴在3:00方向位置且与内铁护圈距离50~100mm；所有标签必须用胶带粘贴平整牢靠，卷眼标签严禁粘贴到内护板搭接口处，端面标签严禁粘接在内外铁护圈处与其粘连或被捆带遮盖；

6.1.10包装完毕岗位人员做好入库前自检自查，严禁出现包装缺陷，如卷眼内衬板、外周护板及端护板褶皱、鼓包、破损，捆带松散、松垮、断裂，防锈纸破裂、塑料保护套破裂，内、外铁护圈变形翘曲及塑料护板与内、外铁护圈脱开等缺陷。对于入库后及装车后的钢卷，出现上述问题应及时重新包装或处理，确保零缺陷缴库，零缺陷外发。

6.2碳钢冷轧及镀锌钢卷精包装四作业流程

6.2.1钢卷内、外两棱部加塑料护角，内、外周、端部用内、外周专用防锈纸全封闭包裹（外防锈纸两端伸入钢卷内周内不少于30mm），并用胶带封住接口；

6.2.2加塑料套，加瓦楞纸；

6.2.3楞部加塑料内、外护角；

6.2.4内、外周分别用内/外塑料、金属护板封闭包裹；

6.2.5两端面分别加纸端护板、塑料端护板和金属端护板；

6.2.6卷内周两端用铁内护角；

6.2.7钢卷外周两端用铁外护角；

6.2.8周向、径向捆扎道次与卷重的匹配关系见下表（表1）。

表1：捆扎道次与重量匹配关系

	冷轧、镀锌卷
	周向捆带根数
	径向捆带根数

	
	带钢宽≤1300mm（精包1250mm以下打三道捆带）
	带钢宽>1300mm（精包1250mm以上打四道捆带）
	

	5t以下
	3
	4
	4

	5～10t
	3
	4
	4

	其中：5～10t（仅限于汽车板、家电板、高铝及锌铝镁等产品）
	3
	4
	4

	10～15t
	3
	4
	5

	15～20t
	3
	4
	5

	20t以上
	3
	4
	6


6.2.9捆扎的捆带用锁扣连接(周向捆带中间位置的锁扣处要加锁扣垫片)。

五 其他事项

1.未尽事宜双方协商解决。

2.本技术规格书是碳钢卷（含酸镀）包装业务外包合同不可分割的一部分，与碳钢包装业务外包合同具有同等法律效力；包装运行中如《宏兴股份公司碳钢薄板厂产品包装标准》发生变化时，严格按照新规定的包装标准执行。

甲方：嘉峪关汇丰工业制品有限责任公司     乙方：
代表：                                  代表：
（签字盖章）                         （签字盖章）  

年   月    日                         年   月    日


