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 风管部件制作质量管理

依据标准：

《建筑工程施工质量验收统一标准》   GB50300-2001

《通风与空调工程施工质量验收规范》 GB50243-2002
1、范围
本工艺标准适用于各类金属风口、风阀、罩类、风帽及柔性管等部件制作工程。

2、施工准备
2.1材料要求及主要机具：
2.1.1各种材料应具有出厂合格证明书或质量鉴定文件。
2.1.2除上述文件外，应进行外观检查，各种板材表面应平整，厚度均匀，无明显伤痕，并不得有裂纹、锈蚀等质量缺陷，型材应等型、均匀、无裂纹及严重锈蚀等情况。
2.1.3其它材料不能因其本身缺陷而影响或降低产品的质量或使用效果。
2.1.4剪板机、折方机、咬口机、冲床、电焊机、点焊机、亚弧焊机、车床、台钻、型材切割机、空压机及喷漆设备、手动、电动液压铆钉钳、电动拉铆枪和直尺、方尺、划规、划针、铁锤、木锤、洋冲、扳手、螺丝刀、钢丝钳、钢卷尺及专用冲压模具、工装等。
2.2作业条件：
2.2.1应具备有宽敞、明亮、地面平整、洁净的厂房。
2.2.2作业地点要有满足加工工艺要求的机具设备、相应的电源，安全防护装置及消防器材。
2.2.3各种风管部件均应按国家有关标准设计图纸制作，并有施工员书面的技术、质量、安全交底和施工预算。

3、操作工艺
3.1风口工艺流程：
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3.2领料：
风口的制作应按其类型、规格、使用要求选用不同的材料制作。
3.3下料、成型：
3.3.1风口的部件下料及成形应使用专用模具完成。
3.3.2铝制风口所需材料应为型材，其下料成形除应使用专用模具外，还应配备有专用的铝材切割机具。
3.4组装：
3.4.1风口的部件成形后组装，应有专用的工装，以保证产品质量。产品组装后，应进行检验。
3.4.2风管表面应平整，与设计尺寸的允许偏差不应大于2mm，矩形风口两对角线之差不应大于3mm；圆形风口任意两正交直径的允许偏差不应大于2mm。
3.4.3风口的转动调节部分应灵活，叶片应平直，同边框不得碰撞。
3.4.4插板式及活动蓖板式风口，其插板、蓖板应平整，边缘光滑，拉动灵活。活动蓖板式风口组装后应能达到安全开召和闭合。
3.4.5百叶风口的叶片间距应均匀，两端轴的中心应在同一直线上。手动式风口叶与边框铆接应松紧适当。
3.4.6散流器的扩散环和调节环应同轴，轴向间距分布应均匀。
3.4.7孔板式风口，孔口不得有毛刺，孔径和孔距应符合设计要求。
3.4.8旋转式风口，活动件应轻便灵活。
3.4.9球形风口内外球面间的配合应松紧适度，转动自如，风量调节片应能有效地调节风量。
3.4.10风口活动部分，如轴、轴套的配合等，应松紧适宜，并应在装配完成后加注润滑油。
3.5焊接：
3.5.1钢制风口组装后焊接可根据不同材料，选择气焊或电焊的焊接方式。铝制风口应采用亚弧焊接。
3.5.2焊接均应在非装饰面处进行，不得对装饰面外观产生不良影响。
3.5.3焊接完成后，应对风口进行一次调整。
3.6表面处理：
3.6.1风口的表面处理，应满足设计及使用要求，可根据不同材料选择如喷漆、喷塑、氧化等方式。
3.6.2如风口规格较大，应在适当部位对叶片及外框采以加固补强措施。
3.7风阀工艺流程：

	


3.8领料：
风阀制作所需材料应根据不同类型严格选用。
3.9下料、成型：
外框及叶片下料应使用机械完成，成型应尽量采用专用模具。
3.10零部件加工：
同阀内的转动部件应采用有色金属制作，以防锈蚀。
3.11焊接组装：
3.11.1外框焊接可采用电焊或气焊方式，并保证使其焊接变形控制在最小限度。
3.11.2风阀组装应按照规定的程序进行，阀门的制作应牢固，调节和制动装置应准确、灵活、可靠，并标明阀门的启闭方向。
3.11.3多叶片风阀叶片应贴合严密，间距均匀，搭接一致。
3.11.4止回阀阀轴必须灵活，阀板关闭严密，转动轴采用不易锈蚀的材料制作。
3.11.5防火阀制作所需钢材厚度不得小于2mm，转动部件有任何时候都应转动灵活。易熔片应为批准的并检验合格的正规产品，其熔点温度的允许偏差为－2℃。
3.12风阀组装完成后应进行调整检验，并根据要求进行防腐处理。
3.13若风阀规格过大，可将其割成若干个小规格的阀门制作。
3.14防火阀在阀体制作完成后要加装执行机构并逐台进行检验。
3.15罩类工艺流程：
领料→下料→成型→组装→成品→检验→出厂
3.16领料：
罩类部件根据不同要求可选用普通钢板、镀锌钢板、不锈钢板及聚氯乙烯等材料制作。
3.17下料：
根据不同的罩类型式放样后下料，并尽量采用机械加工形式。
3.18成型、组装：
3.18.1罩类部件的组装根据所用材料及使用要求，可采用咬接、焊接等方式，其方法及要求详见风管制作部分。
3.18.2用于排出蒸汽或其它潮湿气体的伞形罩，应在罩口内边采取排队凝结液体的措施。
3.18.3排气罩的扩散角不应大于60°。
3.18.4如有要求，在罩类中还应加有调节阀、自动报警、自动灭火、过滤、集油装置及设备。
3.19成口检验：
罩类制作尺寸应准确，连接处应牢固，其外壳不应有尖锐的边缘。
3.20风帽工艺流程：
领料→下料→成型→组装→成品→检验→出厂
3.21风帽的制作应严格按照国标要求进行。
3.22风帽制作可采用镀锌钢板、普通钢板及其它适宜的材料。
3.23风帽的形状应规整、旋转风帽重心应平衡。
3.24风帽的下料、成形、组装等工序可参见风管制作部分。
3.25柔性管工艺流程：
领料→下料→缝制→成型→法兰组装
3.26柔性管制作可选用人造革、帆布树脂玻璃布、软橡胶板、增强石棉布等材料。
3.27柔性管的长度一般为150～250mm，不得做为变径管。
3.28下料后缝制可采用机械或手工方式，但必须保证严密牢固。
3.29如需防潮，帆布柔性管可刷帆布漆，不得涂刷油漆，防止失去弹性和伸缩性。
3.30柔性管与法兰组装可采用钢板压条的方式，通过铆接使二者联合起来，铆钉间距为60～80mm。
3.31柔性管不得出现扭曲现象，两侧法兰应平行。

4、质量标准

4.1一般规定
4.1.1本章适用于通风与空调工程中风口、风阀、排风罩等其他部件及消声器的加工制作或产成品质量的验收。
4.1.2一般风量调节阀按设计文件和风阀制作的要求进行验收，其他风阀按外购产品质量进行验收。
4.2主控项目
4.2.1手动单叶片或多叶片调节风阀的手轮或扳手，应以顺时针方向转动为关闭，其调节范围及开启角度指示应与叶片开启角度相一致。
用于除尘系统间歇工作点的风阀，关闭时应能密封。
检查数量:按批抽查10%，不得少于1个。
检查方法:手动操作、观察检查。
4.2.2电动、气动调节风阀的驱动装置，动作应可靠，在最大工作压力下工作正常。
检查数量:按批抽查10%，不得少于1个。
检查方法:核对产品的合格证明文件、性能检测报告，观察或测试。
4.2.3防火阀和排烟阀(排烟口)必须符合有关消防产品标准的规定，并具有相应的产品合格证明文件。
检查数量:按种类、批抽查10%，不得少于2个。
检查方法:核对产品的合格证明文件、性能检测报告。
4.2.4防爆风阀的制作材料必须符合设计规定，不得自行替换。
检查数量:全数检查。
检查方法:核对材料品种、规格，观察检查。
4.2.5净化空调系统的风阀，其活动件、固定件以及紧固件均应采取镀锌或作其他
防腐处理(如喷塑或烤漆)；阀体与外界相通的缝隙处，应有可靠的密封措施。
检查数量:按批抽查10%，不得少于1个。
检查方法:核对产品的材料，手动操作、观察。
4.2.6工作压力大于1000Pa的调节风阀，生产厂应提供(在1.5倍工作压力下能自开关)强度测试合格的证书(或试验报告)。
检查数量:按批抽查10%，不得少于1个。
检查方法:核对产品的合格证明文件、性能检测报告。
4.2.7防排烟系统柔性短管的制作材料必须为不燃材料。
检查数量:全数检查。
检查方法:核对材料品种的合格证明文件。
4.2.8消声弯管的平面边长大于800mm时，应加设吸声导流片；消声器内直接迎风面的布质覆面层应有保护措施；净化空调系统消声器内的覆面应为不易产尘的材料。
检查数量:全数检查。
检查方法:观察检查、核对产品的合格证明文件。
4.3一般项目
4.3.1手动单叶片或多叶片调节风阀应符合下列规定:

1结构应牢固，启闭应灵活，法兰应与相应材质风管的相一致；
2叶片的搭接应贴合一致，与阀体缝隙应小于2mm；
3截面积大于1.2m2的风阀应实施分组调节。
检查数量:按类别、批抽查10%，不得少于1个。
检查方法:手动操作，尺量、观察检查。
4.3.2止回风阀应符合下列规定:

1启闭灵活，关闭时应严密；
2阀叶的转轴、铰链应采用不易锈蚀的材料制作，保证转动灵活、耐用；
3阀片的强度应保证在最大负荷压力下不弯曲变形；
4水平安装的止回风阀应有可靠的平衡调节机构。
检查数量:按类别、批抽查10%，不得少于1个。
检查方法:观察、尺量，手动操作试验与核对产品的合格证明文件。
4.3.3插板风阀应符合下列规定:

1壳体应严密，内壁应作防腐处理；
2插板应平整，启闭灵活，并有可靠的定位固定装置；
3斜插板风阀的上下接管应成一直线。
检查数量:按类别、批抽查10%，不得少于1个。
检查方法:手动操作，尺量、观察检查。
4.3.4三通调节风阀应符合下列规定:

1拉杆或手柄的转轴与风管的结合处应严密；
2拉杆可在任意位置上固定，手柄开关应标明调节的角度；
3阀板调节方便，并不与风管相碰擦。
检查数量:按类别、批分别抽查10%，不得少于1个。
检查方法:观察、尺量，手动操作试验。
4.3.5风量平衡阀应符合产品技术文件的规定。
检查数量:按类别、批分别抽查10%，不得少于1个。
检查方法:观察、尺量，核对产品的合格证明文件。
4.3.6风罩的制作应符合下列规定:

1尺寸正确、连接牢固、形状规则、表面平整光滑，其外壳不应有尖锐边角；
2槽边侧吸罩、条缝抽风罩尺寸应正确，转角处弧度均匀、形状规则，吸入口平整，罩口加强分隔间距应一致；
3厨房锅灶排烟罩应采用不易锈蚀材料制作，其下部集水槽应严密不漏水，并坡向排放口，罩油烟过滤器应便于拆卸和清洗。
检查数量:每批抽查10%，不得少于1个。
检查方法:尺量、观察检查。
4.3.7风帽的制作应符合下列规定:

1尺寸应正确，结构牢靠，风帽接管尺寸的允许偏差同风管的规定一致；
2伞形风帽伞盖的边缘应有加固措施，支撑高度尺寸应一致；
3锥形风帽内外锥体的中心应同心，锥体组合的连接缝应顺水，下部排水应畅通；
4筒形风帽的形状应规则、外筒体的上下沿口应加固，其不圆度不应大于直径的2%。伞盖边缘与外筒体的距离应一致，挡风圈的位置应正确；
5三叉形风帽三个支管的夹角应一致，与主管的连接应严密。主管与支管的锥度应为3°～4°。
检查数量:按批抽查10%，不得少于1个。
检查方法:尺量、观察检查。
4.3.8矩形弯管导流叶片的迎风侧边缘应圆滑，固定应牢固。导流片的弧度应与弯管的角度相一致。导流片的分布应符合设计规定。当导流叶片的长度超过1250mm时，应有加强措施。
检查数量:按批抽查10%，不得少于1个。
检查方法:核对材料，尺量、观察检查。
4.3.9柔性短管应符合下列规定:

1应选用防腐、防潮、不透气、不易霉变的柔性材料。用于空调系统的应采取防止结露的措施；用于净化空调系统的还应是内壁光滑、不易产生尘埃的材料；
2柔性短管的长度，一般宜为150～300mm，其连接处应严密、牢固可靠；
3柔性短管不宜作为找正、找平的异径连接管；
4设于结构变形缝的柔性短管，其长度宜为变形缝的宽度加100mm及以上。
检查数量:按数量抽查10%，不得少于1个。
检查方法:尺量、观察检查。
4.3.10消声器的制作应符合下列规定:

1所选用的材料，应符合设计的规定，如防火、防腐、防潮和卫生性能等要求；
2外壳应牢固、严密，其漏风量应符合本规范第4.2.5条的规定；
3充填的消声材料，应按规定的密度均匀铺设，并应有防止下沉的措施。消声材料的覆面层不得破损，搭接应顺气流，且应拉紧，界面无毛边；
4隔板与壁板结合处应紧贴、严密；穿孔板应平整、无毛刺，其孔径和穿孔率应符合设计要求。
检查数量:按批抽查10%，不得少于1个。
检查方法:尺量、观察检查，核对材料合格的证明文件。
4.3.11检查门应平整、启闭灵活、关闭严密，其与风管或空气处理室的连接处应采取密封措施，无明显渗漏。
净化空调系统风管检查门的密封垫料，宜采用成型密封胶带或软橡胶条制作。
检查数量:按数量抽查20%，不得少于1个。
检查方法:观察检查。
4.3.12风口的验收，规格以颈部外径与外边长为准，其尺寸的允许偏差值应符合表4.3.12的规定。风口的外表装饰面应平整、叶片或扩散环的分布应匀称、颜色应一致、无明显的划伤和压痕；调节装置转动应灵活、可靠，定位后应无明显自由松动。
检查数量:按类别、批分别抽查5%，不得少于1个。
检查方法:尺量、观察检查，核对材料合格的证明文件与手动操作检查。
表4.3.12风口尺寸允许偏差(mm)
	圆形风口

	直径
	≤250
	＞250

	允许偏差
	0～-2
	0～-3

	矩形风口

	边长
	＜300
	300～500
	＞800

	允许偏差
	0～-1
	0～-2
	0～-3

	对角线长度
	＜300
	300～800
	＞800

	对角线长度之差
	≤1
	≤2
	≤3


5、成品保护
5.1部件成品应存放在有防雨、雪措施的平整的场地上，并分类码放整齐。
5.2风口成品应采取防护措施，保护装饰面不受损伤。
5.3防火阀执行机构应加装保护罩，防止执行机构受损或丢失。
5.4多叶调节阀要注意调整连杆的保护，保持螺母在拧紧状态。
5.5在装卸、运输、安装、调试过程中，应注意成品的保护。

6、应注意的质量问题
6.1风口的装饰面极易产生划痕，在组装过程中应在操作台上垫以橡胶板等软性材料。
6.2风阀叶片应根据阀门的规格计算好叶片的数量及展开宽度尺寸。
6.3风阀、风口的制作要方、正、平，各种尺寸偏差应控制在允许范围之内。
6.4部件产品的活动部件，在喷漆后，会产生操作不灵活的现象，在加工中应注意相互配合尺寸。
6.5部件产品在制作过程中的板材连接，一定要牢固、可靠，尤其是防火阀产品。
6.6防火阀产品要注意叶片与阀体的间隙，以保证其气密性满足要求。
6.7在安装过程中，不能将柔性短管作为找平找正的连接管或异径管来使用。

7、质量记录

7.1预检工程检查记录单。
7.2部件制作分项工程质量检验评定表。
7.3金属风管制作分项工程质量检验评定表。

8、安全标准
9、环保措施
(专用模具)成形





出厂





检验





成品





表面处理





焊接





组装





机加件及其它零部件加工





(专用模具)成形





叶片下料





外框下料





领料





成品





出厂





检验





成形





装配执行机构





喷漆





检验调整





焊接组装





机加件及其它零部件加工





成形





叶片下料





外框下料





领料








咨询电话：010-82326699
　　咨询时间：全天24小时服务(周六、周日及节假日不休息） 
　　传　　真：010-82330766
　　E-mail地址：jianshe99@chinaacc.com
　　邮　　编：100083 
　　地　　址：北京市海淀区知春路1号,学院国际大厦18层

