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一、范围

本作业指导书是针对**工程二期空调通风部分金属风管法兰制作加工而编制的，仅适用于本工程空调通风风管法兰的制作。风管法兰采用等边角钢焊接制作而成，总工程量约为10万米。
    二、编制依据：
1、《焊工技术考核规程》
2、《通风空调工程施工工艺标准》

3、《通风空调工程施工与质量验收实用手册》

4、《暖、卫、通风空调施工工艺标准手册》

5、《通风与空调工程施工质量验收规范》

6、设计图纸及图纸会审纪要

三、施工准备

3.1材料

3.1.1.角钢必须是正规厂家的产品，钻孔容易，进场时有合格证、质量证明文件或检测报告，必须经过专家、监理、业主的验收认可。

3.1.2.角钢的型号规格必需符合设计和施工规范的要求，角度要正，本工程角钢使用规格如下：

金属圆形风管法兰及螺栓规格（mm）
	风管直径D
	法兰材料规格
	螺栓规格
	铆钉规格

	
	扁钢
	角钢
	
	

	D≤140
	20×4
	－
	M6
	φ4

	140＜D≤280
	25×4
	－
	
	

	280＜D≤630
	－
	L25×3
	
	

	630＜D≤1250
	－
	L30×3
	M8
	φ5

	1250＜D≤2000
	－
	L40×4
	
	


金属矩形风管法兰及螺栓规格（mm）
	风管长边尺寸b
	法兰材料规格（角钢）
	螺栓规格
	铆钉规格

	b≤630
	L25×3
	M6
	φ4

	630＜b≤1250
	L30×3
	M8
	φ4

	1250＜b≤2500
	L40×4
	
	

	2500＜b≤4000
	L50×5
	M10
	φ5


3.1.3.焊条统一使用碳钢J422型号的，规格选用Ø2.0和Ø2.5两种。焊接L25*3、L30*3角钢时用Ø2.0，焊接L40*4、L50*5角钢时用Ø2.5。焊条应有生产厂家的质量合格证和检测报告，领取和发放要有专人负责。焊条应存放在干燥、不易受潮、通风良好的地方，使用时保证焊条干净，完整。

3.2人员
3.2.1.对所有参与作业人员进行安全生产教育、培训，考试合格后才能进入施工场地作业。

3.2.2.由班组长按照技术交底文件对每道工序（校直、下料、钻铆钉孔、焊接、钻法兰孔、除焊渣[image: image2.png]
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除锈、油漆）施工人员进行技术、安全交底并作好记录。

3.2.3.施工作业人员操作熟练，技术合格，精神饱满，身体健康。

3.2.4.特种作业人员如焊工必须持证上岗并且要经过现场专家考核。

3.2.5.作业人员统一穿工作服，戴安全帽。

3.2.6.人员分工

	序号
	作业项目
	班组负责人
	作业人员

	1
	校  正
	
	

	2
	下  料
	
	

	3
	钻  孔
	
	

	4
	切  边
	
	

	5
	焊接成型
	
	

	6
	油  漆
	
	


3.3施工机具、设备

     交流弧焊机、切割机、台钻、空压机、配电箱、磨光机、砂轮机

3.4其它工器具
      大力钳、钢直尺、钢卷尺、法兰直角尺、手锤、锉刀、钢丝刷、卡钳、加工平台、划规、样冲、
3.5其它备品、备件、消耗材料

     切割片、钻头、焊条、油漆、防护手套、护目镜、口罩
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3.6现场定置图    

3.7危险点分析

3.7.1电源线破损，芯线裸露，电击触电；

3.7.2焊机和其它手持电动工具接地不良，电击触电；

3.7.3切割片破裂飞溅伤人；

3.7.4钻头与角铁卡死，角铁甩动伤人；

3.7.5切割钻孔边上毛刺伤人；

3.7.6切割、磨光火花屑飞溅伤害眼睛；

3.7.7油漆汽雾、锈尘吸入体内。

3.8安全措施

3.8.1指派专人负责制作现场临时施工用电安全，定期检查线路、开关、配电箱使用情况，做好记录，发现隐患及时整改。

3.8.2所有机具设备均要有良好接地措施，应安装漏电保护装置，由现场电工和安全员负责检查监督，不符合要求的坚决不准使用。

3.8.3切割机使用前应对砂轮进行全面检查，发现质量不符合要求或外观有裂纹等缺陷时不得使用。

3.8.4手持砂轮机、角向磨光机，必须装有防护罩，操作时加力要平稳，不得用力过猛。操作人员不得面向砂轮旋转方向。

3.8.5砂轮片应直接装在心轴上，砂轮片与接盘间软垫应安装稳妥，螺帽不得过紧。砂轮片装好后要先点动检查，空运转2~3min并确认正常后才能使用。

3.8.6操作砂轮机、磨光机要戴防护眼镜，以防飞砂、火星伤眼，磨工件时不准戴手套，不准用力过猛或进行撞击。

3.8.7钻孔时工件夹装必须牢固可靠，钻小工件时应用工具夹持，不得手持工件进行钻孔。

3.8.8钻头上绕有长屑时，应停钻后用铁钩或刷子清除，严禁用手拉或嘴吹。

3.8.9手动进钻退钻时应逐渐增压或减压，不得用管子套在手柄上加压进钻。

3.8.10钻孔时不准戴手套，不得在旋转着的钻头下翻转、卡压或测量工件。

3.8.11作业中不得用手触摸刃具、钻头、砂轮片等，发现破损、磨钝情况时，应立即停机修整或更换。

3.8.12机器设备严禁超负荷使用，随时注意音响温升，发现异常应立即停机检查；作业时间过长、温度升高时，应停机待自然冷却后再作业。

3.8.13焊把线和接地线用铜鼻子与焊机连接，接头要牢固压紧，焊把要完好。

3.8.14喷漆作业场地要尽可能远离其它作业程序，操作人员戴防毒口罩， 站在风向上游位置进行喷涂。作业现场严禁吸烟、有明火，配备灭火器。

3.8.15空压机传动皮带要有防护罩，压力表指示正确，压力开关保护装置完好。

四、流程图

                           

五、作业程序和工艺标准

5.1开工

5.1.1开工前机具设备调试到位，试运行良好；

5.1.2加工制作场地已办理好动火、动焊施工手续；

5.1.3操作人员培训合格，持证上岗，经过安全技术交底；

5.1.4机器边上悬挂安全操作规程；

5.1.5工长安排当日作业项目，填写施工任务书。

5.2作业程序和施工工艺标准

	序号
	作 业 项 目
	工  艺  标  准
	操作人员签字

	1
	角铁下料
	1.按风管规格和图纸要求，正确选用法兰角铁的规格。

2.切割机两侧制作与切割机底座平齐的尺寸定位平台，保证下料长度准确，切口平直。

3.法兰长边尺寸=风管长边尺寸+2*角钢宽度+1~2mm的余量。

4. 法兰短边尺寸=风管短边尺寸+1~2mm的余量。

5.切断后把角钢进行找正调直，把两端的毛刺用砂轮或锉刀剔除，然后交下道工序。
	

	2
	钻铆钉孔
	1.各种长度的法兰边均做好一个尺寸标准的模具，然后用大力钳依次与模具对正夹紧，再放到台钻平台上钻孔。

2.各种规格法兰铆钉孔的间距保证相同且不大于120mm，四角的铆钉孔应尽量靠近转角，一般不应大于30mm。

3.铆钉孔的大小参见法兰材料规格表，铆钉孔成一直线。
	

	3
	切边（45º角）
	1.法兰长边两端倒角45º，模具角度要调正确并且是活动可调。

2.剪切时角铁与模具靠紧，切边处与刀口靠紧；切另外一边时在刀口另一侧模具上夹紧角铁，保证切口一致。

3.切口不得有毛刺，任意两个切口合并在一起，切口要平齐，角度正确。
	

	4
	法兰点焊成型
	1.为保证法兰平面的平整度，焊接应在钢板平台上进行。

2.焊接前仔细复核角钢长度，保证焊成的法兰内径不大于允许误差。

3.焊接时先分别把两根长边和短边靠在直角尺边上点焊成直角，然后再拼成一个法兰。用钢直尺量对角线长度一致，法兰就是角方的，.检查合格后再点焊牢固，交付焊接。

4. 大规模制作时可先做一个模具，模具四个内角焊接一竖向角钢，便于角钢定位，焊接时，角钢紧靠模具，用大力钳夹紧于模具，再进行焊接。

5.模具表面应平整，无错缝，内边长尺寸的允许偏差为+1~+3mm，平面度的允许偏差为2mm，两对角线之差不应大于3mm。
	

	5
	法兰焊接
	1.根据法兰角铁规格选用相应的焊条规格，再根据焊条规格调节焊接电流；

2.按照焊接工艺要求确定施焊顺序，减少焊接热应力对焊接件的扭曲变形影响；

3.焊接完及时清除药皮、焊渣，焊缝要均匀、饱满，无焊瘤、夹渣、气孔，表面保持平整。
	

	6
	钻螺栓孔
	1.焊接好的法兰即可根据风管规格确定螺栓间距、大小进行划线，均匀分出螺栓孔位置，用样冲定点；

2.法兰螺栓间距应≤150mm，矩形法兰的四角处应设螺栓孔；相同规格法兰的螺孔排列应一致，并具有互换性。

3.螺栓孔直径比螺栓大1.5，用样板或将两个相配套的法兰用大力钳夹在一起，在台钻上钻出螺孔。
	

	7
	除锈、毛刺
	1.钻完孔用磨光机将螺栓孔、铆钉孔边上的毛刺打磨掉。

2.用钢丝刷或电动除锈刷对法兰表面进行除锈、除焊渣、氧化皮，再用碎布檫干净，露出金属光泽为止。
	

	8
	喷漆
	1.操作前将同一规格的法兰分别摆放在喷漆架子上，油漆稀释调配恰当。

2. 喷漆前再一次检查法兰是否有新锈、焊碴是否清理干净。

3.喷漆前要进行试喷，调整喷口大小和油漆的稀稠，确认喷漆质量合格后才能对法兰喷漆。

4.漆膜要厚度均匀有光泽，覆盖金属表面，无滴漏流淌现象。


	

	9
	检验、成品码放和保护
	1.油漆干透后即可按照每道工序的质量标准进行检查验收。

2. 法兰内边长尺寸的允许偏差为+1～+3mm，平面度的允许偏差为2mm，两对角线之差不应大于3mm。

4.合格品按指定位置、不同规格堆放起来，高度不超过1.2米，以免产生变形。长时间不用的还需用薄膜覆盖保护。

5.不合格的重新制作返工，存在问题、缺陷记录在案，并责成工序责任人整改到位。
	


六、验收记录

                        质量汇总记录表                               编号：

	序号
	工  序
	存在问题、缺陷
	合格率
	责任人

	1
	角铁下料
	
	
	

	2
	钻铆钉孔
	
	
	

	3
	切边（45º角）
	
	
	

	4
	法兰点焊成型
	
	
	

	5
	法兰焊接
	
	
	

	6
	钻螺栓孔
	
	
	

	7
	除锈、毛刺
	
	
	

	8
	喷漆
	
	
	

	9
	检验、成品码放和保护
	
	
	


记录：                审核：            工长：        年    月    日

七、指导书执行情况评估

针对本工程中法兰制作项目作业指导书编写的可行性和在实际操作过程中的符合性、可操作性进行评估，对存在的问题，不足的地方提出改进意见并加以完善、补充。

	评 估

内 容
	符合性
	优
	
	可操作项
	

	
	
	良
	
	不可操作项
	

	
	可操作性
	优
	
	修改项
	

	
	
	良
	
	遗漏项
	

	存 在

问 题
	

	改 进

意 见
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