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幕墙打胶作业指导书

一、目的

规范指导公司建筑幕墙打胶作业程序，确保打胶质量。
二、范围

公司各种建筑幕墙打胶作业活动现场

三、 职责

a) 工程技术部负责编制《幕墙打胶作业指导书》，发放至相关部门以指导幕墙打胶作业。
b) 幕墙车间负责按作业指导书对打胶操作人员进行培训并要求严格按作业指导书进操作。
c) 工程技术部负责对打胶机进行定期鉴定，确保设备处于良好的状态。

四、工程程序

4.1 操作人员资格

打胶操作人员必须参加过岗位培训，考核合格后持证上岗，每年定期考核一次，考核不合格取消上岗资格。

4.2 打胶机及配套工具的鉴定、维护

由使用部门对打胶机进行日常维护、保养；工程技术部每年对打胶机进行一次鉴定。
4.3 硅酮胶的选用

4.3.1 必须获得硅酮胶的生产厂家、出厂日期、物理化学性能、试验证明，保证不使用过期的硅酮胶。

4.3.2 必须获得硅酮胶的相容性试验报告。

所有将与结构胶相接触的隐框玻璃幕墙的零组件都必须具有与使用结构胶相容性良好的证明。如无证明，须送试样去结构胶生产厂家做相容性测试。幕墙零组件与规定所使用的牌号的结构胶不相容时，就须换掉与使用的结构不相容的零组件，不相容的零组件严禁使用。与结构胶相接触的零组件有：

1、 幕墙的玻璃板块；

2、 墙板的铝框架；

3、 间隔条（双面带不干胶的泡沫塑料垫条）；

4、 其它与所用的结构胶相接触的构件。

4.4玻璃及铝框的加工及组合、净化

4.4.1玻璃的加工

按工程设计要求的尺寸和数量切割玻璃，玻璃边缘光滑倒角磨光或磨光倒园。并经检验检查，尺寸良好，边缘光滑无缺口。

技术条件：保持玻璃长宽尺寸容差±0.5～1mm，对角线尺寸之差为2000mm以上时，应不大于2mm。

4.4.2框架型材加工
按型材图纸长度加3mm切料（竖料及横料），按图将型材两端切了45°角至按图纸长度为L+0.5mm，并加工出固定角码的螺钉孔。

4.4.3框料组合
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清洗零件，按先组合工程上部的后组合上框下部的顺序用角码将框料及自攻螺钉组成图纸所要求尺寸之长方型框，组合前在45°表面涂以少量结构胶。

检验：

长度尺寸对角线之差当其长<2000mm时，<1.5mm/优等品，<2mm/一等品。

铝框四角平面高低差（相邻的）应>0.2mm/优等品，>0.3/一等品。如超过上述要求时，分解按原图重新组合，直至符合要求为止。

4.4.4组装玻璃墙板——在净化的打胶间内进行。

1）净化铝框待注胶表面；

a. 用二甲苯（溶剂）初步清洗，置于工作台上，待注胶表面朝上；
b. 用两块抹布法净化铝框待注胶表面，抹布应是40支—60支棉纱针织汗衫的布料头（或40—60支棉纱细布），不掉绒毛的）。

净化方法：

打开盛了溶剂壶的龙头开关，使溶剂落下了以充分湿润放在瓷盘中的第一块抹布（千万别将抹布浸到溶剂的容器中以免污染了溶剂而使之报废），立即用它擦铝框上的待注胶表面，以便将脏物从表面上泡起来，方法是从一端起将溶剂连同脏物一起初步擦掉，（不能往返的擦，而应顺一个方向沿铝框四周从起点擦拭一圈子回到起点，然后迅速用第二块干净擦布（不倒溶剂）趁溶剂从表面挥发之前（如溶剂已挥发，脏物会重新沉淀和粘附在表面上而重新污染表面），且仍然要围绕铝框一个方向擦。用过的抹布除大经过彻底洗净，否则不能再用。

c. 将带双面不干胶的封闭聚乙烯发泡玻璃垫条（先将其下表面上的不干胶上的防粘塑料带撕去）粘到铝框加上的待涂表面内侧的相邻表面上（结构胶涂在外侧时）。如结构胶要涂在内侧，则玻璃垫条粘在外侧。如图：X段为注结构胶的实腔；
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2）净化玻璃板片待注结构胶表面：

a.先将玻璃全面擦净，但膜面只能用软质布（如40-60支汗衫布料头或细布料头）来擦去脏物，以免膜面受损。

b.以两块抹布法（如前所述）用溶剂将玻璃的待注胶表面（一般都在边缘）离四周边缘25mm宽的范围内认真净化，但要注意勿伤膜面。胶在内侧，则应净化待注胶表面，净化宽度比X稍大一些。

注：以上净化工作，包括铝框及玻璃的待注胶表面的净利化，一次只能净化一小时内涂上胶的表面，因为时间一长，表面会重新被空气中的灰尘污染。最好净化后立即注胶。因故不能立即注胶的，应用保护胶纸将待注胶口封住。

c.将玻璃粘结到铝框四周的玻璃垫条上，与铝框组成注胶空腔，步骤如下：
（1）将铝框放在组装及注胶工作台（或车）上，带聚乙烯发泡玻璃垫条的面朝上；

（2）在铝框四周靠上定位靠座6个；

（3）将玻璃膜面朝下放入六块垫块之内侧，徐徐落下至铝框四周的玻璃垫条上，从而形成均匀一[image: image8.png]


致的玻璃与铝框之间的注胶空胶，撤去六块定位靠座。

（4）检查粘好的组件，看铝框与玻璃四周是否对齐，空腔高度是否一致，应为6或7或8mm，视工程要求而定。

如肉眼能看出玻璃与铝框没对齐，应将铝框剥离玻璃垫条，（如玻璃垫条已损坏，则换下，重新将铝框与玻璃藉玻璃垫条对齐组合好）。然后重新净化待注胶表面，以避免手接触过的表面被污染。

（5）玻璃板块沿四周边缘贴一条保护胶纸，以避免注胶时表面粘上结构胶难以去掉而污染玻璃表面。

合格的组件可进行下道工序：注胶

4.5注胶

4.5.1注胶准备：

双组份打胶机在基胶（白胶）与催化剂（黑胶）均未用完的情况下，予以并动，将白胶压力调到工作压力，出胶正常后，再开动黑胶。定压后，在出胶由白色、灰色变成黑色。（此处是非曲直道康宁993胶、创高PG2、奇异4400等双组份胶为例），稳定出胶后，取白纸一张做蝴蝶试验（即纸上放一些胶于中心，然后将纸对折叠起隔着纸将胶捏扁，再将纸从对折处打开拖平，中心部分的胶成蝴蝶状，故叫蝴蝶试验）。看是否又黑又亮，黑胶中元灰色或白点，说明已混好，若得灰色或白黑，则没有混好，得继续出胶，直至蝴蝶试验合格为止。

蝴蝶试验步骤如下：

1） 注胶与纸中心；

2） 将纸对折胶也对折；

3） 将纸摊开，中心的胶也摊开成蝴蝶状；

4） 检查蝴蝶状胶是否

Ⅰ.黑又亮——合格

Ⅱ.黑中有小白点或成灰色——说明胶没混好，或黑白胶比例不对，黑胶太少，不合格不能使用

以上步骤如下图所示：
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4.5.2注胶

A.蝴蝶试检合格，打胶机白、黑压力表正常。则可开始注胶，将注胶工作台或工作车上的待注胶组件送至打胶机前，打胶工将打胶枪对准玻璃板块组件的待注胶的槽口，胶枪嘴进入槽中1/3至1/2槽深中，往内注胶，待胶满到玻璃与铝框的槽口时，移动胶枪（后退或前进均可）连续地将板块四周的注胶空腔填满，然后关闭胶枪。

B.刮平压实胶缝
用端头之间中是比两端凸出0.5mm之竹片或φ50左右的空胶筒尾部之口，贴在胶层上，一边往里压，一边用空胶筒往前或后退，以刮平胶缝或使之微凹，四周均修完胶后，将板块组件水平地架起来让它固化，993胶和PC2胶等在一天半至二天后方可将板块竖起来放置，七天后，可送工地上墙。（黑、白胶比例1:8的情况下，各种牌号胶固化速度不大一样）。

4.6胶缝检验
及时检查胶缝质量，用电筒透过玻璃照胶层，无未充满的缺口或空洞者为合格品。如有未充满处，应立即补满。补胶应在注胶开始5分钟内完成，认定其余部分合格后，应立即进行修胶工序，胶缝应无气泡，缺口、胶面应光滑，合修理组件中）由检查员贴上合格标记，注明注胶者、注胶日期、胶名、板块编号及检查员签名，以备查找。

4.7试样准备

4.7.1在第一块墙板组件注胶完成后，同时在一块300*300的玻璃板块上（也要先用二甲苯净利化），涂上一怪厚度和宽度与工程墙板所打的胶一样的胶层，待充分固化后（约一昼夜），检查其粘结性能和胶层的内聚强度，即胶层本身在拉伸时是否裂开或很易拉断等。

4.7.2在一块与正在注胶的玻璃同一批次的200×200平板镶膜玻璃的试样上，先净化，并在一侧放一条50mm宽的塑料薄片（起防粘作用），然后以垂直塑料薄片的方向上，在玻璃板上涂一层所用的结构胶、胶层厚5mm，宽50mm长100mm，其长度之半（即50mm）涂在塑料片上，其作的涂在玻璃上，因塑料片上的胶层并没有与玻璃粘结，故在胶固化后，用手捏住塑料片一端的胶层往回拉。（弯超过90°以上），看它是否难以从玻璃上剥离下来，难以剥离的证明它与玻璃粘结良好。而向前拉胶层以试验胶层是否难以拉断，难以拉断看证明，固化没有足够的强度。

以上操作步骤如下图所示：
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4.8固化存放

1）注胶及压实修平的玻璃墙板组件应在室温下进行初步固化。

2）存放刚注完胶的组件，胶尚未固化，除玻璃自身外，胶层不应受其它重量的压力。

三种注结构胶后隐框幕墙板待初步固化（即可以搬运为止，约36小时）的搁置方法。备料：约60mm见方（或一边大于60mm至100mm）的长条木才、锯成相同长度、上下锯切面平行的小段，（长度大于等于600mm）;

3）注胶后，玻璃板块移入注胶养护车间，注意记录好养护车间的湿度和温度及养护时间；

4.9出厂前试样剥离试验

4.9.4按工程批取与玻璃结构单元件同质量的玻璃200×300mm和铝型材300mm长，随单元件同时分别清洗、涂施200×10×10mm胶体。
4.9.2 注施的结构胶在温度20C。以上，湿度在50%以上放置，单组份为7天，双组份为3天。

4.9.3 试验方法：在试样头用刀沿基片和胶体根部切开30mm切口，用手捏住切头，用180°角度往后拉，如此试验到100mm左右处，只允许沿胶体撕开，如果发现胶体与基片剥离则剥离试验不合格，则判定剥离试验合格。

4.9.4 出厂前检查：当结构胶固化后出厂前进行切胶剥离检查：在注胶槽口中将胶横向切断，两侧与材料（玻璃、铝材）表面切开30mm长，用手拉胶检查，如不与粘接材料剥离并全部固化为合格（见图）。
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    五、相关/支持性文件
5.1 记录控制程序

5.2 文件控制程序

六、记录表格

6.1 玻璃幕墙结构硅酮密封胶注胶记录

6.2 玻璃板块日常保养记录。

幕墙玻璃板块注胶记录单

	工程名称
	
	胶缝设计值宽度、厚度
	
	铝型材型号生产厂家
	
	玻璃材质生产厂家
	
	结构胶牌号生产厂家
	

	注胶车间记录
	结构胶购货时间
	
	结构胶有效期限
	
	清洗剂名称
	
	双面胶条宽度、厚度
	
	注胶时温度℃
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	注胶时湿度
	

	
	板   块  规  格
	
	数     

量
	
	坂  块  规  格
	
	数量
	
	板  块  规  格
	
	数量
	
	板  块  规  格
	
	数量
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	注胶时间
	
	养护日期
	
	出厂时间
	
	注胶前试验记录
	

	
	当天参加注胶有员
	
	记录员签名
	
	班组长签名
	
	
	

	备注：


玻璃板块日常保养记录

工程名称：

	序号
	日期
	时间
	玻璃板块数量
	温度
	湿度
	记录人

	1
	
	上午9：00
	
	
	
	

	
	
	下午15：00
	
	
	
	

	2
	
	上午9：00
	
	
	
	

	
	
	下午15：00
	
	
	
	

	3
	
	上午9：00
	
	
	
	

	
	
	下午15：00
	
	
	
	

	4
	
	上午9：00
	
	
	
	

	
	
	下午15：00
	
	
	
	

	5
	
	上午9：00
	
	
	
	

	
	
	下午15：00
	
	
	
	

	6
	
	上午9：00
	
	
	
	

	
	
	下午15：00
	
	
	
	

	7
	
	上午9：00
	
	
	
	

	
	
	下午15：00
	
	
	
	

	8
	
	上午9：00
	
	
	
	

	
	
	下午15：00
	
	
	
	

	9
	
	上午9：00
	
	
	
	

	
	
	下午15：00
	
	
	
	

	10
	
	上午9：00
	
	
	
	

	
	
	下午15：00
	
	
	
	

	11
	
	上午9：00
	
	
	
	

	
	
	下午15：00
	
	
	
	

	12
	
	上午9：00
	
	
	
	

	
	
	下午15：00
	
	
	
	

	13
	
	上午9：00
	
	
	
	

	
	
	下午15：00
	
	
	
	

	14
	
	上午9：00
	
	
	
	

	
	
	下午15：00
	
	
	
	

	15
	
	上午9：00
	
	
	
	

	
	
	下午15：00
	
	
	
	

	16
	
	上午9：00
	
	
	
	

	
	
	下午15：00
	
	
	
	

	17
	
	上午9：00
	
	
	
	

	
	
	下午15：00
	
	
	
	

	18
	
	上午9：00
	
	
	
	

	
	
	下午15：00
	
	
	
	


计录人：
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