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不锈钢矩形风管制作工法
[image: image12.png]BRIERYER

7 wwwiianshe99.com



1  前言
近年来，不锈钢风管的使用已越来越普遍，尤其在厨房的排油烟系统中。厨房排油烟系统的风管大都要求采用厚度在1.0mm及以上的不锈钢板制作，但对于厨房排油烟系统的薄板矩形风管连接，以往通常采用法兰连接的形式，风管采用焊接成型的却很少见。
对于不锈钢风管的焊接工艺，以前并没有相应的规范或工艺方法来指导施工，为此我们总结出了一套不锈钢风管的制作方法来满足施工中的需要，提高施工质量、解决施工中的疑难问题，在保证使用功能的前提下满足观感质量要求。目前我们已按此工法在项目上实施，取得了良好的效果。
2 特点
2.0.1 风管焊接成型质量好、变形小、观感好。
2.0.2 风管的加固形式新颖，节约成本。
3 适用范围
此工法可适用于厚度为1.0mm及以上的不锈钢薄板风管焊接制作施工。
4 工艺原理
本工法在镀锌钢板风管制作标准的基础上，采用氩弧焊，对1.0mm厚的不锈钢薄板矩形风管进行焊接制作，不仅在横向连接处采用氩弧焊焊接，并在风管横向连接时也采用氩弧焊焊接，即所有的风管接缝处均施以氩弧焊焊接。不锈钢薄板矩形风管的加固采取不锈钢角钢加固框加固和直角形加固相结合的方法，以保证其符合风管的刚度等级要求。
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5 工艺流程及操作要点
5.1 施工流程
风管制作流程见图5.1。
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图5.1 风管焊接制作工艺流程图
5.2 主要施工方法及技术要求
5.2.1 制定方案、施工准备
熟悉图纸、规范等技术资料，编制并组织方案会审。确定风管横向连接时采用翻边对接焊，翻边尺寸为15mm，确定不锈钢薄板矩形风管的加固采取不锈钢角钢加固框加固和直角形加固相结合的方法。
5.2.2 钢板裁剪下料
依据所进不锈钢卷板的宽度一般为1210mm，考虑到运输及现场下料的可操作性，根据风管规格，将钢板分成两段下料。如1000 mm×800 mm的风管，风管周长为3600mm，下料成两块尺寸为1800 mm×1210 mm的板材。
5.2.3 翻边、折方
按照15mm的翻边尺寸，先将风管横向焊接处所需翻边在折方机上折出，翻边之后风管每节的长度为（1210-150×2）mm = 1180mm，然后再按照风管边长折方。
5.2.4 角钢下料、加固框预制
    确定风管加固框所使用的角钢规格为∠30×30×3。按照风管的规格尺寸，对不锈钢角钢下料，电焊焊接。
5.2.5 风管组对、套加固框
下好料后将两块不锈钢板组对好（风管组对如图5.2.5-1），在焊接之前将已经制作好的加固框套在组对好的风管上（风管套加固框如图5.2.5-2）。
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图5.2.5-1 风管组对实物图
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图5.2.5-2 风管套加固框实物图
5.2.6 风管纵向焊接成型
      将组对好的风管用夹具固定好，进行风管的纵向焊接。风管纵向焊接的接缝形式为角接焊，参见图5.2.6。
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图5.2.6 风管纵向角接焊示意图
为使风管焊缝均匀地受热和冷却，以减少变形，焊接时从中间往两头逆向分段施焊；组对时先将风管点焊，用夹具将其固定后再进行焊接，焊接时形成的高温，在冷却过程中所产生的收缩变形由夹具克服，达到防止变形的目的。
5.2.7 风管横向焊接
将两节成型好的风管放在夹具台上，用夹具将其固定好后，再进行横向焊接。由于风管壁厚太薄，若直接平面对焊将产生较大的变形，且不易进行操作及加固，现采用翻边对接焊的形式，参见图5.2.7-1与5.2.7-2。 
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图5.2.7-1 风管横向翻边对接焊示意图
风管的翻边高度控制为15mm，若翻边过小，不仅不便于焊接操作及夹具的使用，且容易使焊接时的高温传递到风管，从而引起风管的变形。若翻边过大，将浪费材料。
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图5.2.7-2 风管横向翻边对接焊实物图
5.2.8 焊接加固框
将已经套好的不锈钢角钢加固框移至每节风管的横向翻边连接处，用夹具与翻边夹好，将风管横向翻边对接焊处与不锈钢加固框焊接（参见图5.2.8-1与5.2.8-2）。这样可以避免角钢与风管直接焊接过程中产生的变形。由于不锈钢角钢加固框仅起到加固的作用，故其与风管翻边处的焊接可采用断续焊。
断续焊前，将断续焊焊缝长度统一为20mm，断续焊间距与采用法兰连接时法兰螺孔的间距一致。为使其间距均匀，先在风管上画好断续焊的位置，再行施焊。
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图5.2.8-1 风管加固框焊接示意图
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图5.2.8-2 风管加固框焊接实物图
5.2.9 直角型加固
该项目厨房排油烟系统风管压力等级均为中压系统，现选用直角形加固的加固形式。不锈钢板的机械强度比镀锌钢板大，故直角型加固所采用的材料为δ=1.0mm厚的不锈钢板，与风管之间焊接连接。选用直角型加固既可以节省传统的不锈钢角钢加固，又可以充分利用风管制作过程中的边角废料。直角形加固参见图5.2.9。
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图5.2.9 风管直角形加固实物图
根据矩形风管加固刚度等级（参见表5.2.9-1）来确定风管的横向加固允许最大间距（参见表5.2.9-2），由于风管每节长度为1180mm，故风管对于边长小于等于800 mm的一面不需要进行加固，风管需要加固的边长规格主要有1000mm、1250 mm、1600 mm几种，其加固允许的最大间距分别为1000mm、800mm、625mm，为了风管的整体外观效果，统一选用加固件高度为30mm，在每节风管中间位置加一道直角形加固即可满足要求。
表5.2.9-1 矩形风管加固刚度等级
	加固形式
	加固件规格(mm)
	加固件高度h    （mm）

	
	
	15
	25
	30
	40
	50
	60

	
	
	刚度等级

	外框加固
	直角形加固
	

	δ=1.0
	-
	G2
	G3
	-
	-
	-


续表5.2.9-2 矩形风管横向加固允许最大间距（mm）
	刚度等级
	风管边长b

	
	≤500
	630
	800
	1000
	1250
	1600
	2000

	
	允许最大间距

	中压风管
	G2
	3000
	1250
	1250
	625
	500
	400
	400

	
	G3
	3000
	1600
	1250
	1000
	800
	625
	500


5.2.10 酸洗钝化
焊接后，应对焊缝及风管表面进行清理，即先去除油污及焊渣和飞溅物、然后用酸洗钝化膏酸洗钝化，再用清水冲洗干净。
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图5.2.10 风管焊缝酸洗钝化实物图
6 机具设备及材料
6.1 施工机具及材料一览表
施工机具及材料一览表见表6.1。
表6.1施工机具及材料一览表
	序号
	名称及规格
	单位
	数量
	备注

	1
	氩弧焊机
	台
	12
	

	2
	氩气
	瓶
	24
	

	3
	剪板机
	台
	2
	

	4
	折方机
	台
	1
	

	5
	交流电焊机
	台
	2
	

	6
	不锈钢焊丝
	包
	10
	材质与母材相同

	7
	酸洗钝化液
	瓶
	50
	

	8
	手锤
	把
	5
	


备注：以上施工机具是按照5000平方米不锈钢风管考虑。
6.2 检测机具一览表
检测机具一览表见表6.2。
表6.2检测机具一览表
	序号
	名  称
	单 位
	数 量
	备注

	1
	游标卡尺
	只
	1
	

	2
	钢直尺
	只
	2
	

	3
	钢卷尺
	只
	5
	

	4
	法兰靠尺
	把
	1
	


7 安全措施
7.0.1对特殊工种的持证进行严格把关，实施前进行安全技术交底。
7.0.2应检查并确认电源、电压符合要求，接地装置安全可靠。
7.0.3安装的氩气减压阀、管接头不得沾有油脂。安装后，应进行试验并确认无障碍和漏气。
7.0.4使用氩弧焊时，操作者应戴防毒面罩。更换钨极时，必须切断电源。磨削钨极端头时，操作人员必须戴手套和口罩，磨削下来的粉尘，应及时清除，钨极不得随身携带。
7.0.5焊机作业附近不宜装置有震动的其他机械设备，不得放置易燃、易爆物品。工作场所应有良好的通风措施。
7.0.6焊接操作及配合人员必须按规定穿戴劳动防护用品。
7.0.7现场使用的电焊机，应设有防雨、防潮、防晒的机棚并应装设相应的消防器材。
7.0.8高空焊接或切割时，必须系好安全带，焊接周围和下方应采取防火措施，并应有专人监护。
7.0.9当清除焊缝焊渣时，应戴防护眼镜，头部应避开敲击焊渣飞溅方向。
7.0.10雨天不得在露天施焊。在潮湿地带作业时，操作人员应站在铺有绝缘物品的地方，并应穿绝缘鞋。
7.0.11作业后，应切断电源，关闭水源和气源。焊接人员必须及时脱去工作服、清洗手脸和外露的皮肤。
8 质量控制
8.1 工程质量控制标准
风管制作质量标准按照《通风与空调工程施工质量验收规范GB50243－2002》和《通风管道技术规程JGJ141-2004》执行。
8.2 质量保证措施
8.2.1 首先在对不锈钢板下料、加工时，工作台应铺设地毯，划线时不得使用锋利的划针，度量、咬口时用木方尺和木锤，避免在板材表面造成伤痕和凹陷，风管不需加工的表面应尽量保持平整，不得有锤印。
8.2.2 不锈钢板材在加工或保管堆放过程中，要避免与碳素钢接触，防止由于碳素钢的铁屑与不锈钢长时间接触，使其表面出现腐蚀中心，破坏表面的氧化层钝化膜。
8.2.3 焊缝表面和热影响区不能有裂纹、过热现象，也不得有气孔、夹渣，氩弧焊焊缝表面不得有发黑、发黄、花斑等现象。焊接后，应对焊缝及风管表面进行清理，即先去除油污及焊渣和飞溅物、然后用酸洗液钝化液酸洗钝化，再用水冲洗干净。
8.2.4 不锈钢风管在制作过程中的防变形处理。①在制作较复杂形状的配件时先下好样板，再在不锈钢板上划线下料，以免下错料引起返工、产生不必要的变形。②尽量使用机械加工，如剪切、折边、咬口等做到一次成型，减少手工操作，因板材经锤击敲打会引起内应力造成不均匀的变形，敲打次数越多应力就越大、板材变硬、造成加工困难、容易产生变形。③采用正确的焊接顺序和组对方法：焊接时宜从中间往两头逆向分段施焊，使风管焊缝均匀地受热和冷却，以减少变形；组对焊接时先将风管点焊后，用夹具将其固定后再进行焊接，焊接时形成的高温，在冷却过程中所产生的收缩变形由夹具克服，达到防止变形的目的。直角形加固焊接使用夹具实物图参见图8.2.4。④变形后的矫正，焊后用木锤或铜锤另一侧衬垫板（与风管同弧度）进行锤击矫正，锤击时用力均匀、不得猛烈敲击。
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图8.2.4 直角形加固焊接使用夹具实物图
8.2.5 在断续焊时，为保证焊缝的长度及间距的统一，在焊接前，需将焊缝的位置画出后，再行施焊。
9 环保措施
9.0.1 氩弧焊加工场地应确保足够的通风，使场内环境良好。
9.0.2 不锈钢酸洗钝化后的水需倒在指定位置。
9.0.3严格执行当地有关环保要求的其他规定。
10 效益分析
10.1经济效益分析
通过本工法的实施，可以减少采用传统法兰连接中不锈钢角钢的使用，并相应减少法兰安装的人工费，同时缩短了施工工期。
10.2社会效益分析
本工法的实施，不但能够保证风管焊接制作的质量，更能保证风管安装的整体观感效果。
11 应用实例
11.1 工程概况
工程名称：华为上海基地建设项目机电安装工程
地点：上海市浦东新区金桥镇
开工时间：2008年1月30日
竣工时间：2009年9月30日
实物工程量：完成厨房排油烟风管约5000平方，材质为0Cr18Ni9，选用焊丝材质为H0Cr18Ni10。
11.2 施工情况
由于不锈钢薄板焊接工艺要求高，根据工程现场实际情况，为不锈钢风管氩弧焊焊接制作单独设置了一个加工场，不锈钢风管的下料、裁剪及加固框制作等工作与镀锌钢板风管同在一个加工场内。
11.3 应用效果
本工程不锈钢风管采用此工法，风管安装完成后整体观感好，工程质量达到了比较好的效果，使不锈钢薄钢板焊接这项难度较大的工艺赢得了业主、监理方的好评与信任，为该工程最终鲁班奖目标的实现起到了有利的保证作用。不锈钢风管安装应用实物图参见图11.3-1。
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图11.3-1 不锈钢风管安装应用实物图
应用本工法，施工工期缩短了近1/4，按5000平方米风管计算，共节省人工费5.1万元，节省不锈钢角钢约5.2吨，直接经济效益约为15.5万元。
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