北京固德凯尔机电工程有限公司                                    一、洁净风管制作


一、洁净风管制作

（一）材料

1、镀锌钢板

洁净系统风管要求表面耐腐蚀、不生锈、不产尘、不积尘，一般采用优质镀锌钢板，厂家有宝钢、武钢、攀钢、南方钢板厂等。宝钢的镀锌钢板在国内质量最好，武钢次之，应尽量选用宝钢产品为宜。

镀锌钢板验收标准：表面镀锌完整，无明显氧化层和针孔、麻点、起皮、起泡、起瘤以及镀锌层脱落等弊病；厚度误差为±0.025mm，非卷板对角线之差不大于3mm。

制作洁净风管一般优先选用卷板，而不采用盒板。因为卷材不仅容易配料，节约材料，而且还可以减少风管四角咬缝，减少工耗。国产卷材宽度有1000mm、1240mm两种，可以按风管规格选用不同宽度的卷板，选用原则为风管宽度（管子宽+咬口余量）≤材料板宽。

镀锌钢板镀锌层含锌量分120-220g/m2不等，一般优先选用镀锌层厚的镀锌钢板为宜，加工后咬口拼接部位不易出现锌层脱落，咬口、折边时，镀锌层不产生起层、裂缝、剥落最好。

2、角钢

角钢的采购要慎重，因为角钢不象镀锌钢板，镀锌钢板只有大厂可以生产，而角钢一般小作坊就可以生产。小作坊所生产的钢材其材质差异很大，往往其各种成分含量不符合国标要求，尤其是含碳量太高，造成角钢硬度过大、易脆裂、不易加工，造成耗材用量增加和人工的浪费。根据经验，目前最好选用正规大厂生产的角钢。采购员在采购时，除要求出厂合格证、质量保证资料齐全外，还应随机抽样检验为好（做折弯、钻孔工艺试验），没问题再买，免得买回以后无法使用。

3、镀锌铆钉

洁净风管铆钉必须采用镀锌铁铆钉，不宜采用抽芯铆钉。镀锌铆钉有平头和半圆头两种。镀锌铆钉的规格有多种，一般经常选用φ4×8或φ4×10两种规格，根据法兰和镀锌钢板厚度选用，铆钉杆长度计算公式：L=1.1δ+1.4d(式中:L—铆钉杆未铆前长度；δ—镀锌钢板厚度加角钢厚度；d—铆钉杆直径)。铆接方法有手工铆接和液压铆钉机铆接两种，可根据铆枪结构选用。一般采用平头铆钉时，平头部分在风管内部；采用半圆头铆钉时，半圆头部分在风管外部。铆钉铆头必须压紧、均匀，不要压偏，压实高度长短合适，孔不要过大，否则易在铆接后产生过大间隙。

（二）机具

目前，我公司的风管加工机械情况大致如下：

	序号
	名称
	型号
	产地
	厂家
	加工范围
	备注

	1
	剪板机
	Q11-4×2000
	西安
	西安市华联通风安装机械厂
	最大厚度为4mm，最大长度为2000mm
	

	2
	联合角咬口机
	YZL3-16
	西安
	西安市华联通风安装机械厂
	δ=1.0-1.6mm
	

	3
	弯头联合角咬口机
	YZWL-16
	西安
	西安市华联通风安装机械厂
	δ=1.0-1.6mm
	

	4
	新型手动折边机
	WS
	西安
	西安市华联通风安装机械厂
	δ=0.3-1.5mm
	

	5
	单平口咬口机
	YZD3-16
	西安
	西安市华联通风安装机械厂
	δ=0.8-1.6mm
	

	6
	共板法兰咬口机
	
	
	
	
	

	7
	平板机
	
	
	
	
	

	8
	型钢联合冲剪机
	
	
	
	
	


其他工机具：棘能扳手、手电钻、钻床、电剪刀等。

对于大于L30角钢，棘能扳手应推广使用，以提高工作效率。

（三）洁净风管加工制作

洁净系统矩形风管加工制作工艺流程：
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1、法兰制作：法兰一般分为矩形法兰和圆形法兰两种。

矩形法兰平面结构如下图：


[image: image2.wmf]    矩形法兰由4根角钢焊接成型，2根等于风管的B边，2根等于风管的A边加上两个角钢宽度C。法兰用角钢规格按下表选用：

	风管大边尺寸(mm)
	≤630
	670-1120
	1250-2000

	法兰角钢规格(mm)
	L25×3
	L30×4
	L40×4


圆形法兰平面结构如下图:
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圆形法兰材料规格按下表选用：

	风管直径

mm
	法兰材料规格

	
	扁钢
	角钢

	≤140
	20×4
	--

	150―280
	25×4
	--

	300―500
	--
	25×3

	530―1250
	--
	30×4

	1320―2000
	--
	40×4


（1）法兰下料

首先根据法兰规格确定下料尺寸（如上图），矩形法兰下料尺寸为：A+2C  两根；B  两根。圆形法兰下料尺寸为：πD，但一般用整根角钢在卷圆机上卷成螺旋状然后按周长进行切割。划线时应注意使焊成后的法兰内径大于风管的外径2mm左右，划完线可用切割机或角钢切断机进行切断（要求将法兰四角立面切成45º角或冲出90º切口），如有条件用联合冲剪进行切断，这样工作效率高，下料精度高。下料时要写上标记。切断后应把角钢进行找正调直，并把切下的两端用砂轮磨去毛刺，倒成圆角，然后在钻床上钻出铆钉孔（Φ4.2），铆钉孔间距不大于100mm，一般取100mm。铆钉孔中心距角钢内立边的距离l=(b-t)/2+1（见下图）：L25×3  l=12mm；L30×4  l=14mm；L40×4  l=19mm，即能保证角钢的强度，又能采用机械铆接。用台钻钻孔时，应在平台上加刻度尺和靠尺，以保证上述的距离。
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（2）焊接

为了保证法兰平面的平整，焊接应在平台上进行，平台面积在2m2左右，焊接前应仔细校核角钢的长度，使焊成的法兰内径不大于允许误差（±1--1.5mm）。成批加工的矩形法兰可采用靠模法加工，即在平台钢板上做靠板，将角钢靠紧点焊（点牢），点焊成框架后检查其大小边（A、B）尺寸及直角、对角线等，合格后焊牢。矩形法兰对角线之差不应超过2mm，法兰不平度不应大于1mm，可将法兰放在平台上检查。可能出现的常见毛病见下图。
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（3）钻孔

螺栓孔的间距应不大于100mm，一般取100mm，便于大批量生产和改制，可以节省材料。矩形法兰四角都应有螺栓孔。螺栓孔中心距角钢内立边的距离为：L25×3  12mm；L30×4  14mm；L40×4  19mm，即能保证角钢的强度，又能使用棘能扳手紧固螺栓。螺栓孔直径根据连接螺栓的规格确定，M6螺栓钻φ7.5的孔；M8螺栓钻φ9.5的孔。将法兰和样板用卡兰紧固在一起，这样制作的法兰具有互换性。样板应该按规定的距离划线，用样冲定点。矩形法兰样板划线步骤：根据螺栓孔中心距角钢内立边的距离在法兰上画直线，量取各边交点之间的距离，在法兰上画出各孔的位置(如下图)，用样冲定位。圆形法兰按中心将圆等分即可。


[image: image6.wmf]（

（100*n））/2�

<100mm


（4）刷漆

刷漆前先除锈,去油,干燥后再涂刷。法兰刷两遍红丹防锈漆，刷漆时应使漆膜均匀，不得有漏刷、流淌、起泡的现象，不得将铆钉孔、螺栓孔堵死。

2、风管制作：

（1）排料

根据施工图纸，进行风管的分段排料，弯头、三通等管件应符合规范的要求。弯头采用内外圆弧形弯头,内圆弧半径为A或B边的0.5倍。三通或四通采用分叉式。小风管制作长度为2000mm，大风管按板宽确定长度（可不加加固圈），以便使用卷板，减少拼接缝。

（2）直风管加工

· 风管规格按外径尺寸，允许误差为-1--1.5mm。

· 净化空调系统风管的钢板厚度，按下表选用：

	大边尺寸   类别
	中压、低压系统
	高压系统

	200-320
	0.5
	0.8

	340-450
	0.6
	0.8

	480-630
	0.6
	0.8

	670-1000
	0.8
	0.8

	1120-1250
	1.0
	1.0

	1320-2000
	1.2
	1.2


· 下料前应先检查板材质量：

a) 板材厚度是否符合要求。

b) 要求卷材两边平行

c) 检查板材边宽尺寸和对角线。发现尺寸超差时，注意在下料时校正。

d) 表面有无污物、灰尘、油污，镀锌层有无氧化现象，处理后方可划线下料。加工过程中避免脚踏弄脏。

· 如果材料表面弯曲，不易摆平，应用平板机（卷材）校平。

· 划线下料时应保证端面的垂直度。
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· 咬口调正后，先做试验，检查咬口尺寸，应先制作一节检查成形尺寸及法兰铆合质量。按铆合质量状况最后确定下料尺寸。铆合时一定要保留一定间隙（下图），但不要过大。否则铆合后使风管产生鼓肚或凹陷现象。


[image: image8.wmf]
· 风管咬口方式有：①单平口（用于板材拼结和圆形风管的闭合），②立咬口（用于圆形风管的横向缝），③联合角咬口（矩形风管转角处），④转角咬口，⑤共板法兰成型等。咬口加工的要求是：表面平整，接缝严密，宽度均匀。
· 风管的加固：矩形风管边长≥630mm、保温矩形风管边长≥800mm且L>1200mm时，可用压筋或加角钢圈加固。严禁在风管内部设加固筋和加固框。

· 净化系统风管应尽量减少拼缝，底边≤800mm时不应有拼缝，底边>800mm时应尽量减少纵向拼缝且不得有横向拼缝。

（3）铆法兰

采用划针（形状如下图）确定翻边量（7-9mm），一般选用9mm。
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垫铁尺寸：80×50×50，重量：1.5Kg

技巧:先用划针画定位线，然后把风管两端的法兰套上，用钣金榔头轻敲法兰的角钢，使之与划线平齐，卡紧卡兰，保证风管中心线与法兰平面保持垂直。用手电钻穿过法兰的铆钉孔，在风管上先钻出两个铆钉孔，穿上铆钉铆好。用盒尺量出已铆好的法兰到另一端法兰的距离，使两端的法兰保持平行，同样铆上两个铆钉。然后将风管翻转180°，使法兰角钢与划线平齐，卡紧卡兰，两端法兰各铆两个铆钉。铆接尺寸过宽时应使用卡子固定，压平后铆接。用盒尺量铆好法兰的对角线是否相等，检查两个法兰是否平行；用手按风管的四角，检查风管是否翘角。合格后铆好其他剩余的铆钉。
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（4）翻边

用木榔头将翻边均匀拍平，局部用钣金榔头修正，翻边要均匀、平整。法兰的四角处要注意用巧劲，避免出现开裂现象，需用钣金榔头的尖头敲打镀锌板，使之延展变薄，再将其翻边，应盖住四角缝隙，不得有漏。

（5）清洗

风管清洗以脱脂、去尘为主要目的，一般采用半干抹布揩擦方式，不得用水冲洗或滴水抹布擦洗。清洗液一般采用三氯乙烯或工业酒精。抹布一般采用丝绸布或丝光毛巾（不起尘、不产生短纤维的材料）。三氯乙烯对人体有害，长期接触会出现头晕、恶心、腹泻等不良反应。清洗时要采取防护措施（口罩、防护眼镜、橡胶手套等），并应加强通风措施。

检验：用白绸布在风管内壁不易擦洗的部位检验，白绸布不变色为合格。

（6）打密封胶

打密封胶部位：风管内部咬缝处，铆钉处，法兰翻边的四角。密封胶一般采用硅密封胶。打密封胶时应注意连续性、均匀性、压实，尤其是铆钉处应内外涂满，涂胶要不流、不滴，不得出现断裂、漏涂、虚粘现象，周围多余的胶液要擦干净。

（7）封口

经清洗、打密封胶的风管，要及时用塑料薄膜封闭，并用胶带粘牢四边，使粉尘不能进入风管沉集。如不及时包封，风管会被周围的灰尘污染，增加安装后清扫工作的难度，而且有的部位安装后很难清扫。封口方式见下图。
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（8）存放

存放场所应保持干燥、防雨、不积水。堆放风管底部要垫高，并应铺上橡胶板（或塑料布），堆放时要尺寸规格放齐。

（9）除大批量风管在加工厂、加工间进行成批加工外，风管的铆合、清洗宜在现场临时加工。

第3页，共53页


_1061027652.dwg

_1061029159.dwg

_1061029193.dwg

_1061029032.dwg

_1061028721.dwg

_1061009910.dwg

_1061014757.dwg

_1061017930.dwg

_1061021395.dwg

_1061014160.dwg

_1059388573.dwg

