
响水公交候车亭（16m候车亭）工艺说明

一、顶棚

1、材料：1.5mm不锈钢板、2mm不锈钢板、12mm阳光板、60*40*2.0镀锌管，3mm亚克力板等。

2、工艺：

（1）顶棚外框架采用2.0mm不锈钢板激光切割后整体数控折弯一体成型，前框正面镂空内装3mm亚克力发光板和LED发光灯带，顶棚预留安装检修口，方便LED灯的安装和维修。

（2）顶棚内骨架为60*40*2.0mm镀锌管焊接，顶棚表面封12mm不透光阳光板，两侧边框上下表面封1.5mm不锈钢板，并做好密封防水措施。

（3）顶棚连接粱为2mm不锈钢板数控折弯一体成型，保证精度及互换性，配装监控摄像头。

二、立柱

1、材料：3.0mm不锈钢板、4.0mm钢板、10mm钢板等。

2、工艺：

（1）立柱采用3.0mm不锈钢板数控折弯一体成型，底部焊接10mm钢板，四周加设4.0mm模具制撑板

三、广告大灯箱

1、材料：6063铝合金型材门、30*15*1.5mm铝管画布框、2.0mm 不锈钢板、8mm钢化玻璃、LED点射灯。

2、工艺：

（1）灯箱门采用6063铝合金挤压模成型、45度拼接，接缝不大于0.05mm。灯箱门配置气压弹簧，开启时方便省力，关闭后严实。边框与门间粘贴密封条，具有良好的防水、防尘性能。灯箱密闭采用不锈钢锁具。

（2）视窗外贴8mm钢化玻璃，玻璃四周丝印装饰框。

（3）灯箱主框采用2.0mm 不锈钢板，下框模具冲制漏水孔，框内部设漏电保护与时控开关，电器设备安装在绝缘板上。

（4）灯箱内配置可拆卸式30*15*1.5mm铝管画布框架，便于取下更换画布。画布用特制弹簧夹固定，夹上要有齿状能穿透画布，使画布不松动、平整牢固。

（5）照明采用高光效，高导热系数铝基板、单珠1W LED上下对射光源。采用Cree芯片，光衰每年小于10%，三年小于30% 。

（6）灯箱上下配备2mm不锈钢装饰护角。

四、广告小灯箱

1、材料：6063铝合金型材门、30*15*1.5mm铝管画布框、2.0mm 不锈钢板、8mm钢化玻璃、LED点射灯等。

2、工艺：

（1）灯箱门采用6063铝合金挤压模成型、45度拼接，接缝不大于0.05mm。灯箱门配置气压弹簧，开启时方便省力，关闭后严实。边框与门间粘贴密封条，具有良好的防水、防尘性能。灯箱密闭采用不锈钢锁具。

（2）视窗外贴8mm钢化玻璃，玻璃四周丝印装饰框。

（3）灯箱主框采用2.0mm 不锈钢板，下框模具冲制漏水孔。

（4）灯箱反面配置可拆卸式30*15*1.5mm铝管画布框架，便于取下更换画布。画布用特制弹簧夹固定，夹上要有齿状能穿透画布，使画布不松动、平整牢固。

（5）照明采用高光效，高导热系数铝基板、单珠1W LED对射光源。采用Cree芯片，光衰每年小于10%，三年小于30%。

（6）灯箱上下配备2mm不锈钢装饰护角。

五、LCD箱及侧面灯箱

1、材料：1.5mm不锈钢板、1.5mm不锈钢板、30*15*1.5mm铝管画布框、8mm钢化玻璃、6mm钢化玻璃，80*80*2.5mm 镀锌管，LED点射灯，42寸LCD屏等。

2、工艺：

（1）灯箱门采用1.5mm不锈钢板激光切割数控折弯一体成型，保证精度及互换性。

（2）LCD箱视窗内嵌8mm钢化玻璃，玻璃四周丝印装饰框，并配42寸高亮度LCD屏，侧面灯箱视窗内嵌6mm钢化玻璃，玻璃四周丝印装饰框。

（3）主框及封板采用2.0mm不锈钢板折弯一体成型，保证精度及互换性，内含80*80*2.5镀锌管骨架。

（4）灯箱正面配置可拆卸式30*15*1.5mm铝管线路框架，线路框上配铝合金线路插槽，并配备线路插片。

（5）照明采用高光效，高导热系数铝基板、单珠1W LED对射光源。采用Cree芯片，光衰每年小于10%，三年小于30%。

六、LED箱

1、材料：1.5mm不锈钢板、6mm钢化玻璃等。

2、工艺：

（1）箱体采用1.5mm不锈钢板激光切割数控折弯一体成型，保证精度及互换性。

（2）视窗采用6mm钢化玻璃内嵌式安装，并配装P4单红单元板LED屏。

（3）箱门采用1.5mm不锈钢板数控折弯一天成型，箱体与门间粘贴密封条，具有良好的防水、防尘性能。灯箱密闭采用不锈钢锁具。

七、站名箱

1、材料： 1.5mm不锈钢板，水晶站点名称字，LED点射灯等。

2、工艺：

（1）箱体采用1.5mm不锈钢板激光切割镂空字数控折弯一体成型，保证精度及互换性。

（2）站点名称采用水晶字内嵌式安装，内配备单珠1W LED对射光源。

（3）箱门采用1.5mm不锈钢板数控折弯一天成型，箱体与门间粘贴密封条，具有良好的防水、防尘性能。灯箱密闭采用不锈钢锁具。

八、三角形装饰柱

1、材料：2.0mm不锈钢板、80*80*2.5mm 镀锌管，亚克力站点名称，4.0mm钢板、10.0mm钢板等。
2、工艺：

（1）装饰柱采用2.0mm不锈钢板数控折弯一体成型，保证精度及互换性，内含80*80*2.5mm骨架，底部焊接10.mm钢板，四周加设4.0mm模具制撑板。

（2）装饰柱表面粘亚克力站点名称及2mm不锈钢板装饰条。

九、座凳

1、材料：2.0mm 不锈钢板、60*40*2.0mm 镀锌管、4mm钢板等。

2、工艺：

（1）凳框架采用60*40*2.0mm镀锌管做骨架，外封2.0mm 不锈钢板。

（2）坐凳底板采用4mm钢板，底板与预埋件安装时采用高强度地脚螺栓联接，底板孔位采用激光切割或模具冲孔。

十、预埋

1、材料：M16*750高强度地脚螺栓、M12*350高强度地脚螺栓、5#角铁、Ф16圆钢、Ф6圆钢等。

2、工艺：

（1）立柱预埋地脚采用M16*750高强度地脚螺栓、高强度螺母，坐凳预埋地脚采用M12*350高强度地脚螺栓、高强度螺母，箍筋采用Ф6mm圆钢。

（2）预埋件采用5#角铁焊接成整体框架，接地杆采用Ф16圆钢长1.6m打入地下，头部与预埋件牢固焊接。

（3）基础底部铺设混凝土垫层，待垫层强度达到75%设计强度以上后在其表面铺设预埋件地脚和框架,后浇筑混凝土，混凝土浇筑过程中用振捣棒振捣密实，待混凝土初凝后终凝前二次浇筑混凝土，混凝土中加入微膨胀剂，增强混凝土的密实度及强度。

十一、表面处理

表面涂装前化学除油处理，然后用金刚沙通过高压空气冲击使金属表面粗糙度达到2.5μmm。接缝和焊疤用不饱和聚酯树脂厚子灰刮腻子两道以上，底漆和面漆采用氟碳漆各二道流水线无尘喷涂，高温200°C，烘烤30分钟。

