方钢罐道及附件防腐要求

1、   对方钢罐道先进行喷砂抛丸除锈，然后采用热镀锌防腐工艺或
其他不低于同等强度、防腐的工艺产品。

2、   按照图纸的安装工艺对加工的附件进行热镀锌等防腐处理。
3、   热镀锌层保证在65μm 以上，热镀锌覆盖能力好，涂层致密，
无有机物夹杂。镀层外观平滑光亮、细致、无流挂、起皮、滴瘤、
残渣、皱皮等现象。
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[image: ]技术要求：
1、焊缝采用连续焊接，焊缝高度等于被焊接件最小厚度。
2、冷弯方钢罐道装置(180*180*8 L=10000mm/根)外表采用热镀锌 防腐处理(详见防腐技术要求)。
3、每根冷弯方钢罐道端头用①、164*1648=8钢板焊死不留缝隙， 防止腐蚀冷弯方钢内表面。
4、罐道附件(钢板联接件：②、380*150*10 ③、380*340*10)焊接 在罐道背面筋板处，严禁焊反。
5、罐道端头两侧接口处清理毛刺保持接口平滑④。
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