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技术要求
1、不锈钢制品标准件是由3根不锈钢焊接方管并排排布，焊接成型。每个方管两端采用冲压端盖，焊接成密闭形式。
每个方管焊接套筒螺母，并配有油塞油堵。安方管之间缝隙采用连续焊接方式。
2、不锈钢加工件全部配件材质为06cr19Ni10(S30408)。
3、不锈钢加工件中方管选用成品焊接方管，方管规格为150*150*1.2mm，每根长度3.5m，成品方管的结构尺寸需符合相关国家规范。
4、不锈钢加工件方管组对焊接采用钨极惰性气体保护电焊，建议采用自动焊接设备，保证焊接质量，确保密闭性。
5、不锈钢加工件方管两端采用冲压端盖密封。冲压端盖的加工尺寸有加工厂家自行设计，翻边为5mm，卧在方管两端内璧上，
采用钨极惰性气体保护电焊焊接，使方管成为密闭空间。
6、不锈钢加工件3根焊接方管焊道全部向上，在有方管焊道这面预留一个圆孔，孔内承插焊接内径为15mm的套筒螺母，套筒螺母用
油塞油堵密封。

冲压端盖
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