
钢面镁质异型复合风管制作安装施工工法 

1  前言 

钢面镁质复合风管市场占有率逐步提高，但弯通、三通等异形管件制

作困难，材料损耗率居高不下，缺少制作标准。因此，本工法主要针对异

形钢面镁质风管如弯通、三通下料制作、安装进行具体的工艺细部做法进

行总结、提炼，制定出各类异形钢面镁质风在定尺规格的钢面镁质板材标

准化下料工艺方法，并对钢面镁质风管从下料、组装到安装进行了详细的

全过程工艺方法总结 

通过对本项目现场施工钢面镁质异形风管制作、安装的工艺技术讨论、

调查、探索制定了本工法。本工法已经上海浦东智产科技服务中心查新（报

告编号 202431C1100000495），查新结论为“未见相同文献报道，具有新颖

性”。本工法对推动该类防排烟风管制作安装工艺标准化的日趋成熟，降

低损耗率，提高施工质量，具体较好的推广价值。 

2  工法特点 

2.0.1 节材，节能： 

最大化降低钢面镁质异形风管材料损耗率，通过制定各类钢面镁质异

形风管标准化下料模板，达到尽可能标准规格尺寸的板材风管切边更少，

板材利用率更高的目的。 

2.0.2 组装质量可靠，降低钢面镁质风管漏风量： 

异形风管通过确定钢面镁质切缝折板的宽度大小来控制折弯后的贴合

度，再利用专用密封胶对钢面镁质风管进行打胶收缝处理，此外，在风管

组装过程中，对风管对接螺栓，内部加强螺杆等细部处理工艺做法，均能



降低风管本体漏风量，有效提高钢面镁质复合风管的整体组装质量。 

2.0.3 经济合理 

通过本工法对钢面镁质异型复合风管制定标准化下料模板，无需工人

计算思考，大大提高了工人的制作生产效率，同时能有效降低钢面镁质复

合风管的材料损耗率，在人工、材料方面的经济效益明显。 

2.0.4 绿色环保 

钢面镁质制作，除切割板材产生短暂噪声，相比铁皮风管半成品长时

间敲打拼接所发出的噪声，具有更小的噪声污染； 

风管加工剩余废料，可剥离钢制防火板回收至生产厂商，打成粉末，

然后拌合相应胶凝剂制作为钢面镁质专用补封密封胶，实现废料二次利用。 

3  适用范围 

本工法适用于各类需现场加工制作的复合风管，如彩钢酚醛复合风管、

漂珠硅晶耐火风管、双面彩钢风管，达到节材、节能，提高密封度、成本

更低、绿色环保等效果。 

4  工艺原理 

钢面镁质复合风管通常采用 2500*1200 标尺板材进行现场制作加工成

复合设计图纸及规范要求的风管，为达到更好的通风效果，相应规范以及

大多数的设计图纸对于大型风管的横截面尺寸均有定尺要求，如：风管横

截面长边一般有 500mm、630mm、800mm、1250mm等尺寸，短边通常选用 160mm、

200mm、250mm、320mm、400mm 等尺寸，大多数风管横截面在这几个常规尺

寸中排列组合，有大量的 90°弯通、三通等复合风管管件需计算制作，本

工法在基于上述技术原理，针对用量较大的各类异型风管制定标准化的下



料制作安装工艺工法，工人根据标准化的下料工艺卡片，直接下料拼装风

管，使钢面镁质异型复合风管趋于工厂标准化制作，同时利用废料板材可

撵磨加胶回收利用的特点，用于填塞拼缝等细节工艺，通过上述工艺原理，

整体达到提高异型复合风管制作安装效率，降低耗材、节能环保的目的。 

5  工艺流程及操作要点 

5.1 施工工艺流程 
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图 5.1-1 钢面镁质异形风管施工工艺流程图 

5.2 施工方法及控制要点 

5.2.1 准备阶段 

1、人料机准备： 

1）人员准备：风管下料制作加工以及安装人员，要求必须有钢面镁质

风管施工经验。 

2）机械准备：配备钢面镁质专用板材切割机、角磨机、手枪钻等工器

具，其次配备与板材厚度相匹配的自攻螺丝、M6 螺栓、加固通丝吊杆等加

固材料。 

3）材料准备：根据图算量，对钢面镁质板材进行定尺规格下单（通常



板材规格标准尺寸为 2500*1200），运输到场，并提前将防火阀、风口进行

统计下单。 

2、管综排布 

提前做好 BIM 管综排布，根据管综排布原则，钢面镁质风管由于截面

尺寸最大，一般排布在管综最下层。提前进行管综排布，是确定风管以及

对应管件规格与数量的前提。 

3、管件统计 

深化图纸确定后，借助广联达算量结果，钢面镁质异形风管所包含的弯

通、三通、大小头等异形管件尺寸以及数量基本确定，统计各类异型管件

占比率，针对数量占比率超 2%的管件计算制定标准化下料模板尺寸，局部

举例统计（以浙医二院项目管件统计为例）如下： 

表 5.2-1  钢面镁质异形风管统计表 

序号 风管管件类型 风管管件尺寸 数量（个） 占比率 

1 90°正弯通 800*400+800*400 22 5.21% 

2 90°异型弯通 1000*800+1000*500 15 3.55% 

3 异径正三通 800*250+800*250+500*160 18 4.27% 

4 正三通 1000*400+1000*400+1000*400 11 2.61% 

5 大小头 1000*800+800*600 28 6.64% 

6 Z型弯头（翻高） 630*250+630*250 4 0.95% 

总弯头管件合计 422  

综上，除规格尺寸为630*250+630*250的 Z型翻高弯由于整体占比过小，

数量较低，为提升整个计算效率，减少非关键工作的耗时，对这类管件暂

不进行标准化管件尺寸下料计算准备，其他占比大于等于 2%的均进行标准

化下料计算准备。 

4、钢面镁质异型风管下料模板计算： 

1）钢面镁质异型复合风管下料工序： 



底板计算标记划线→切割下料→边角板下料→面板下料。 

2）底板计算标记划线 

所有准备工作就绪后，进入正式管材下料阶段，下料阶段关于材料损耗，

以及后续风管组装质量，本工法关键技术要点是对各类异形风管下料确定

标准化的下料模板，减少板材耗损率，降低每平米风管的机具切割长度，

提升整体工效，确保钢面镁质风管下料组装达到最大化的节材、节能目的。

具体标准化下料的标准卡片如下： 

（1）三通（以 800*250+800*250+500*160 三通为例）如下图： 

 

图 5.2.1-2 800*250+800*250+500*160 三通标准下料图 

（2）90°弯通（以 1000*800+1000*500为例） 



 

图 5.2.1-3 1000*800+1000*500 弯通标准下料图 

3）施工方法及控制要点 

（1）本项工法的最大特点“节材”重点工序就是体现在底板计算标记

划线上，通常上述大小头、90°弯通以及三通占所有钢面镁质异形风管管

件类型约 90%，个别 45°翻弯弯通除外。在此不一一列举，控制了钢面镁

质风管异形管件的材料损耗量才能整体控制该新材料复合风管防排烟系统

的材料损耗量。可总结相应的最大化节材、节能的下料原则如下： 

①尽可能利用板材 2500*1200 标尺规格板材的原始外边，减少机器切割

边，这样既减少切割时间，节能提效，并且原切边平整度质量更好，更能

提高钢面镁质风管的安装质量。 



②下料前，依据上述标准化的下料图纸，提前进行计算，并与各方确认，

然后在风管标准板材上划线标记，再进行切割。 

③最大化利用所有切割后未完全利用的钢面镁质剩余小板块，尤其可用

于其他小型风管的标准侧边板。 

（2）现场板材堆放必须进行垫高处理，防止地下室积水浸泡板材，使

板材受潮影响后续制作安装以及使用质量。  

（3）与钢面镁质风管连接的钢制防火阀，在提料时应特地注明防火阀

角钢尺寸应进行适当放大（考虑钢面镁质本体厚度对接防火阀角钢法兰对

口错位影响）。 

（4）为尽量减少风量损失，所有异形风管严禁直接 90°转弯，下料阶

段，应设计为两个 45°缓边过度，其他异形管件应以减少风量损失为原则

设置缓边。 

5.2.2 下料阶段 

钢面镁质异型复合风管标准化下料模板计算制定完成后，制作成各类异

型复合风管标准化卡片，首次移交下料班组，应对标准化下料模板卡片进

行样板技术交底，现场首次制作管件，进行现场监督技术复核把控，通过

对各类标准化制作的首个异型风管管件实体进行实测实量，对卡片计算错

误进行修订，以此固定最终版的标准化异型风管制作下料模板，并最终移

交下料班组，正式进入下道工序。 

1、下料阶段细部工序： 

面板划线标记→面板下料切割→侧板划线标记→侧板切割→底板长度

标记→底板下料切割。 



2、施工方法及控制要点 

1）依照异型复合风管管件的标准化下料模板，下料偏差控制在±5mm

以内，正偏差有修正空间，尽量避免负偏差。 

2）在底板和面板上的侧板边编号，在对应下料的侧板标记对应位置的

编号，可有效提高施工效率。 

3）对于个别耐火时长大于等于 2 小时的钢面镁质复合板材（厚度为

20mm），其拼缝对接宽度应对照板材厚度加宽。 

5.2.3 组装阶段 

1、组装阶段细部工序如下： 

底板、面板 L 铁皮包边→侧板组装预拼→单边自攻螺丝加固→风管整体

  

图 5.2.2-1 面板、底板划线标记 图 5.2.2-2 侧板划线标记 

  

图 5.2.2-3 板材下料切割 图 5.2.2-4 下料完成移交至组装班组 



拼装加固→成品法兰端口套接→法兰、风管螺栓钻孔→螺栓紧固→内支撑

加固→密封处理 

2、具体下料施工如下： 

  

图 5.2.2-5 底板、面板 L铝包角包边 图 5.2.2-6 侧板组装预拼 

  

图 5.2.2-7 侧板组装预拼 图 5.2.2-8 自攻螺丝固定拼缝 



  

图 5.2.2-8 风管整体拼装加固 图 5.2.2-10 成品法兰端口套接 

  

图 5.2.2-11 法兰、风管螺栓钻孔 图 5.2.2-12 螺栓紧固 

  

图 5.2.2-13 风管折角专用胶填塞密封 图 5.2.2-14 拼接缝打胶密封 
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