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       技术要求

1、钢板和型材必须平直。
2、未注焊缝均为角焊缝,焊缝厚度a均为5mm。
  使用E308-16焊条连续焊接。
3、材料下料Ra50。
4、焊后消除内应力,矫正变形,然后加工。
5、焊后做水压试验,试验压力:1.3MPa。

序
号

代号 名称 数量 材料 单件 总重 备注

2 GB/T14976-2012 钢管φ68X7.1 1 06Cr19Ni10 5.2 4.67 L=765

1 钢板φ80/φ50X32 1 06Cr19Ni10 0.4 0.40

2 1 4.64 4.64 L=670
1 1 0.4 0.4
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明  细  表 总质量 ～6.00 kg
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