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	图 1 固定支腿配焊示意图
	4.焊接过渡节加强筋板，每个支腿上焊接 4 件加强筋板，焊接时采用合理工艺. 焊高和焊角长度按图2 所示
	图 2 固定腿底板加强筋板焊接示意图
	图 3 加强筋板
	5.焊接完成后，清理焊道、焊渣，喷涂 2-3 层保护漆。
	6.将支腿焊接位置列为定期维保项目，做好周检、月检、年检并记录。

