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幕墙工程施工中的构件生产加工技术分析

王健

上海靖丰建设集团有限公司，上海 202154

摘要：文章以南京万达广场 G78地块钢结构采光天棚工程为例，分析了幕墙工程施工中的铝板

材构件生产加工技术要点。指出幕墙工程施工中的构件生产要在保证材料质量基础上，控制要好

切割、铣槽、上面板、打胶、养护五个环节的细节与质量。构件生产加工人员要严格执行生产加

工流程，保证加工质量。希望通过该案例中构件生产加工技术要点的分析，为我国幕墙工程施工

中构件生产加工活动提供部分参考价值。
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幕墙工程施工中的构件生产加工主要包

括切割、铣槽、上面板、打胶、养护五个环节。

加工人员要严格按照设计图纸，规范开展生产

加工活动，保证构件加工误差控制在合理范围

内，满足幕墙工程的实际需求。在铝板材构件

生产加工中，一般切割和铣槽的时间较短，上

面板、打胶、养护时间较长，构件生产加工流

程要按照工程实际情况合理确定，保证构件生

产加工质量，满足幕墙工程实际施工需求，确

保相关构件满足项目设计标准。在养护阶段，

需依据构件的材质特性与环境条件，精准调控

温度、湿度等参数。针对铝板材构件，可采用

恒温恒湿养护室，确保养护效果的稳定性，减

少因环境波动导致的构件质量瑕疵。同时，建

立完善的质量检测体系，在每一道加工环节完

成后，都要进行严格的质量检测。例如，切割

后的尺寸精度可借助高精度测量仪器进行复

核，铣槽的深度与宽度需符合设计公差要求，

上面板时要检查面板与构件的贴合度，打胶完

成后查看胶缝的饱满度与平整度。

此外，随着科技的不断进步，可引入先进

的自动化生产设备与信息化管理系统。自动化

切割设备能够极大提升切割精度与效率，减少

人为操作误差；信息化管理系统则能对构件生

产加工全过程进行实时监控与数据记录，便于

及时追溯与分析问题。在构件生产加工过程中，

还要注重与幕墙工程其他施工环节的协同配

合。提前与安装团队沟通，根据安装进度合理

安排构件的生产顺序与交付时间，避免出现构

件积压或供应不及时的情况，保障幕墙工程施

工的顺利推进，最终打造出高质量、符合设计

预期的幕墙工程。

1.幕墙工程施工中构件生产加工技术

的应用背景

南京万达广场 G78 地块钢结构采光天棚

工程，总面积约 7930m2，其中一标段条形采

光顶约 2503m2，观光电梯约 623m2；二标段

条形采光顶约 3769m2，圆形及椭圆形采光顶

约 1035m2。电动遮阳帘总面积约 1405m2，其

中一标段约 458m2，二标段约 947m2。本工程

体量大，幕墙面积约 8万 m2，幕墙的系统多、

收口复杂、非常规材料多、工期特别短等因素。

本工程总施工进度 150个日历天，并配合总包

进度，即结构封顶后 5个月内幕墙竣工。在该

项目的幕墙工程施工中，构件生产加工是重点

所在，项目单位为保证施工质量与安全，决定

采用全过程质量管理方法，全面管理构件生产

加工技术的应用实践。充分考虑现场施工各方

面因素,制定严密的幕墙构件生产加工方案。
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2.幕墙工程施工中的构件生产加工技

术要点

2.1 做好准备工作

（1）原材料到货。仓库管理员收货，然

后对材料进行检查，检查中发现外包装有严重

破损的，要及时上报开展质检工作；在指定地

点与位置卸货，分类存放材料；根据材料订单

要求清点并签收送货单；开具报验单通知质检

人员进行来料检验。

（2）原材料检查。检验员获取报验单与

相关资料，开始抽检资料，记录检验结果，将

绿色合格标签贴在检验合格后的材料上。库管

人员通知仓库管理人员安排合格产品入库，并

向有关人员通知检验结果。

（3）原材料存储。在指定区域存储原材

料，做好原材料防护工作，避免造成材料丢失，

或被污染与破坏[1]。

2.2 构件生产加工

2.2.1 切割

铝型材按照图纸切割，切割工具为双头锯，

采用剪切机切割板材。操作者在切割前要做好

铝型材检查，保证材料质量合格，并将编号清

晰标注在板材上。做好技术交底，保证操作者

熟悉掌握切割方法，确保切割作业的规范性与

可靠性。

（1）切割铝型材前，检查好各项尺寸与

参数，保证加工精度符合要求。

（2）切割第一根型材后，操作者要交由

质检员进行检验，在检验合格后，才允许批量

生产。

（3）在切割过程中，操作者在发现偏差

或者问题后，需立即停止操作，要上报相关人

员进行处理[2]。

（4）质检员还需在当天批量生产结束后

或下班前，对末件进行确认，并做好检验记录。

若发现不合格项将会记录于不合格产品评审

报告中，并进行返修。如无法返修，则进行报

废。

（5）截料尺寸允许偏差。斜角截料与直

角截料长度尺寸允许偏差为 1.0mm，端头角度

ª与端头角度ª允许偏差分别为 10′、15′。

（6）幕墙构件切割铝构件装配尺寸允许

偏差如表 1所示。

表 1 幕墙构件切割铝构件装配尺寸允许偏差

序

号
项目

允 许 偏

差

1
构件边长

≤

2000mm
2.0mm

2 2000mm 2.5mm

3 槽高度和槽

宽度

≤

2000mm
2.0mm

4 2000mm 2.5mm

5 构件对边尺

寸差

≤

2000mm
2.0mm

6 2000mm 3.0mm

7 构件边角线

长度差

≤

2000mm
3.0mm

8 2000mm 3.5mm

（7）切割后的半成品避免随意堆放，要

堆放整齐，标明工程名称、规格及数量，避免

因堆放问题导致半成品受到压力负荷发生变

形现象。

2.2.2 铣槽

在开槽和钻孔作业过程中，要求操作者对

数控设备、钻床等进行检查，保证设备的稳定，

调整设备参数，确保开槽及钻孔的精确性[3]。

（1）选择合适的机床设备，保证打孔、

铣槽等工序符合标准，确保加工精度达到设计

要求。

（2）检查铝型材外表面及性能，保证加

工部件质量满足图纸要求。

（3）钻φ≤6mm孔时，钻进初始阶段要

轻轻给力，做好排屑工作，配合使用切削液。

（4）完成加工后要对产品进行检查，不

合格的产品必须返修，质量存在严重问题的，
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需报废处理。

（5）孔位允许偏差、孔距允许偏差及累

计偏差需分别控制为±0.5mm、±0.5mm、≤

±1.0mm。

（6）铝型材需四周折边，如果是蜂窝铝

板、铝塑复合板，折边可借助机械刻槽完成。

（7）折边时设置边肋，边肋的材料为金

属方管。

（8）单层铝板厚度要严格控制，确保厚

度在 2.5mm 以上。

（9）在切除锅芯时，避免将蜂窝铝板的

外层铝板的内表面划伤，外层铝板上的铝芯厚

度为 0.3～0.5mm。直角构件应弯成圆弧状，

使用硅酮耐候密封胶对角缝密封。

2.2.3 面板安装

（1）操作人员在面板安装前，要对面板

编号、框架编号进行核对，保证面板符合图纸

要求。

（2）彻底清洁面板和框架打胶部位，保

证打胶部位洁净，没有污渍及各类杂质。选择

合适的清洁剂，保证与相容性试验所用的清洁

剂相同，按照要求在需上底漆的部位上底漆，

在框架内指定部位放置面板[4]。

（3）组装加工将完全按照分组装和组装

图纸进行。部件的检测及清洁工作务必在打胶

前完成，根据图纸组装铝型材，安装牛腿，被

板/保温棉，铁件和附件等组装材料。

2.2.4 打胶

打胶作业的技术要求较高，尤其是玻璃安

装打胶，要对玻璃和橡胶条的厚度进行确认，

确保硅胶种类符合要求，保证截面形状大小合

适，随后还要注意以下要点。

（1）打胶人员在开机打胶前，需按照相

关要求进行硅胶性能测试，常见测试方法为蝴

蝶测试、拉断试验以及小样剥离测试，并将结

果记录在纸上，同时保存测试样品，为后续作

业提供参考。

（2）打胶过程中，需严格按照设计图纸

进行操作，保证打胶的规范性与可靠性。打胶

的产品标准与耐候密封胶如表 1所示。

表 1打胶的产品标准与耐候密封胶

产品标准 耐候密封胶

ASTMC679

1）在 25℃，相对湿

度 50%的环境下达到初

始固化需 30 分钟（初始

固化为打胶后硅胶固化

达到不沾手的状态）

2）在 25℃，相对湿

度 50%的环境下达到固

化需 7—14天（完全固化）

3）硅胶流溶量（包

括下垂及塌陷）小于 3mm

ASTMD2202 工作时间 20-30分钟

（3）需注意的是在完成清洁后，需在

30min内完成注胶。操作人员在打胶期间，要

配合质检员的抽检，要求抽检比率为 5%，单

元板块打胶质量不合格，要返工重新打胶。生

产过程中随时核查胶缝宽度、厚度等是否符合

图纸要求，确保胶缝无空隙，且平整光滑。

2.2.5 养护及管理

（1）幕墙板片下线后，需在安全稳定的

铁架上放置幕墙板片，掩护需在指定的区域内

进行，且铁架不能随意移动，硅胶初始固化时

间为 3小时。养护期间温度与相对湿度分别为

28℃、65%～75%。

（2）幕墙板片养护完成，硅胶完全固化

后，质检员按照要求进行板片批量入库检验，

并在检验合格的单元板片上粘贴产品合格证。

检验结果记录在相应表单上。

（3）经过最终成品入库检验并合格的单

元幕墙板片才将被允许按楼层及施工要求打

包放在铁发货架上。并由发货人员根据生产发

货要求将打包好的单元幕墙板片发运至工地

待安装。
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在单元幕墙板片发运至工地的过程中，要

安排专人对运输车辆进行实时定位跟踪，确保

运输路线的合理性与安全性，避免因颠簸、碰

撞等意外状况损坏板片。到达工地后，工地接

收人员需依据发货清单与产品合格证，对板片

的数量、规格以及外观进行仔细核对与验收。

一旦发现板片存在破损、变形或规格不符等问

题，应立即与发货方沟通协调，并做好详细记

录。

验收合格的板片在工地存放时，同样需放

置在稳固且经过防锈处理的铁架上，存放区域

要做好防雨、防风及防晒措施。同时，按照楼

层与施工顺序对板片进行分类存放，便于安装

时快速取用。在安装前，安装人员还需对每一

块板片进行再次检查，确认板片在存放与运输

过程中未出现质量问题，着重检查硅胶密封处

是否完好、板片表面是否有刮痕等。只有经过

这一系列严谨的流程把控，才能确保每一块单

元幕墙板片顺利安装到位，进而保障整个幕墙

工程的质量与美观，使其达到甚至超越项目的

设计标准，为建筑增添持久而独特的魅力。

3.结束语

幕墙工程施工中的构件生产加工具有较

强的专业性与复杂性，对施工技术要求较高。

所以在施工过程中，必须严格控制构件生产加

工的各个环节，保证生产的标准与规范，确保

加工安装的稳定与可靠，满足项目工程的实际

需求，提升目前工程的整体质量。未来幕墙工

程构件的生产与加工，会向数字化加工的方向

发展，加工的精细化程度、质量与效率不断提

升，为幕墙工程施工提供高质量的构件。
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