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1. Einleitung

1. Fugen st in der Fertigungstechnik nach DIN 8580 die vierte der
sechs Fertigungshauptgruppen. Beim Fligen werden zwei oder mehr feste Korper,
die Flgeteile, mit geometrisch bestimmter Gestalt dauerhaft verbunden (gefiigt). Bei
manchen Flgeverfahren wird zusatzlich ein "formloser Stoff" eingesetzt (ein Stoff,
dessen Form nicht definiert ist). Dazu zahlt beispielsweise Klebstoff.

Die einzelnen Verfahrensgruppen werden in der DIN 8593 naher bestimmt. Zu den
wichtigsten[1][2] zdhlen das Nieten, Durchsetzfligen (Clinchen) und Schrauben, sowie
unter Verwendung eines formlosen Hilfsstoffs das SchweiRen, Léten und Kleben.

Das Fligen ist ein wichtiger Teil der Montage, die selber nicht genormt ist. Die
Montage setzt sich im Allgemeinen zusammen aus

dem Handhaben, Priifen, Justieren, Hilfsoperationen und dem Fligen.

2. Einteilungsmoglichkeiten:

Die Verbindungen kdnnen ldsbar, unlésbar oder bedingt [6sbar sein.

Unlésbare Verbindungen sind SchweiRverbindungen. Sie lassen sich nur durch
Zerstoren der Bauteile I6sen.

Losbar sind beispielsweise Schraubverbindungen

Bedingt I6sbar sind Nietverbindungen. Die Niete missen zum Trennen zerstort
werden, aber nicht die gefligten Bauteile. Gel6tete Bauteile lassen sich meist
ebenfalls abléten.

Eine andere Einteilung ist die Art und Weise der Verbindung. (Details stehen
auf Verbindungstechnik)

Stoffschliissige Verbindungen stellen eine Verbindung im Werkstoff selbst her. Dazu
zahlen Schweil3- und Lotverbindungen

Formschliissige Verbindungen nutzen die Form der Bauteile, um sie zu verbinden.
Dazu zihlen Haken und Osen.

Kraftschllssige Verbindungen werden durch Reibungskrafte zusammengehalten.
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Die DIN 8593 unterteilt das Fligen in neun Gruppen, in denen die verschiedenen
Flgeverfahren zusammengefasst werden.

1. Zusammensetzen: Unter anderem Einsetzen, Einhangen und Ineinanderschieben
2. Fillen: Fillen von Hohlraumen mit Werkstoffen. Beispielsweise das Impragnieren.
3. An- und Einpressen: Schrauben, Nageln oder Pressverbindungen mit
UbermaRpassung

4. Figen durch Urformen: Nutzt verschiedene Verfahren des Urformens zum Fligen,
insbesondere das GieRen

5. Fugen durch Umformen: Nutzt verschiedene Verfahren der Umformtechnik zum
Fligen. Beispiele sind Bordeln, Falzen, Biegen und Nieten.

6. Fugen durch SchweiRen: Fugen unter Einfluss von Warme und/oder Druck. An den
Flgestellen werden die Werkstlicke aufgeschmolzen.

7. Figen durch Loten: Fligen durch Schmelzen von Lot. Die Fligestellen werden
erwarmt, aber nicht geschmolzen.

8. Kleben: Mit Klebstoff

9. Textiles Fligen

2. Definition

Mit Falzen lassen sich Bauteile aus Blech untereinander bzw. mit zylindrischen oder
prismatischen Staben starr und unlésbar verbinden.

Durch Ineinanderhaken und Kropfen der vorgeformten (umgebogenen)Blechrander
entstehen beim Falzen (Bild 2) Formschlu B und teilweise auch Kraftschlu B .Das
Zusammendriicken kann durch FalzmeiBel oder Sickenmaschinen erfolgen. Die
verwendeten Werkstoffe missen gut verformbar sein, ohne zu Ri B bildung zu neigen
(Stahl-, Kupfer-, Aluminiumbleche,bei Verarbeitungstemperaturen von 80°C bis 100°C
auch Zinkbleche). Die Umformung soll moglichst senkrecht zur Walzrichtung erfolgen

und darf einen kleinsten zuldssigen Biegeradius nicht unterschreiten. Man



unterscheidet unmittelbare Falzverbindungen mit einfachem Falz  ('s. Bild 2a),
durchgesetztem Falz (b), oder fiir dichte Verbindungen mit Doppelfalz (c), ggf.in

stehender Anordnung (d), und mittelbare Falzverbindungen(e).

a) bl c) d)

3. Grundprinzipien der Falzverbingung

3.1 Anwendung von Methoden

Die benuzte Method ist die Methode zur Verarbeitung von Blech

3.11 Definition von Blech

Gemal einer Definition in einer auslandischen Fachzeitschrift kann dies definiert
werden als: Blech ist ein umfassender Kaltumformprozess fiir Bleche (normalerweise
unter 6 mm), einschlieBlich Scheren, Stanzen / Schneiden / Compoundieren, Falten,
SchweiBen, Nieten und SpleiRen , Formen (wie Karosserie) usw. Sein
bemerkenswertes Merkmal ist die gleichmaRige Dicke des gleichen Teils.

Blech wird manchmal auch als Blech verwendet. Das Wort stammt vom englischen
Blech. Im Allgemeinen werden einige Bleche durch Hand- oder Stanzpragen plastisch
verformt, um die gewiinschte Form und GroéRe zu erhalten, und kénnen weiter oder
in geringer Menge geschweilRt werden von Maschinen Bei der Verarbeitung zu
komplexeren Teilen wie Kaminen, Blechofen und Autoschalen, die im taglichen Leben
haufig verwendet werden, handelt es sich ausschlieBlich um Blechteile.

Die Blechbearbeitung wird als Blechbearbeitung bezeichnet. Insbesondere zum

Beispiel die Verwendung von Platten zur Herstellung von Kaminen, Eisenfdssern,



Kraftstofftanks, Oltanks, Luftungsrohren, Bogen, Landschaftsgestaltung, Trichtern
usw. Die Hauptprozesse sind Scheren, Biegen, Biegen, Schweiflen, Nieten usw.
Bestimmte geometrisches Wissen.

Blechteile sind Blechteile, die durch Stanzen, Biegen, Strecken usw. bearbeitet
werden kénnen. Eine allgemeine Definition sind Teile mit konstanter Dicke wahrend
der Verarbeitung. Entsprechend Gussteilen, Schmiedeteilen, Bearbeitungsteilen usw.
besteht beispielsweise die duBere Eisenhiille eines Autos aus Blech, und einige

Kichenutensilien aus Edelstahl sind ebenfalls Blech.

3.12 Ausriistung von Blech

Die Grundausstattung fir Bleche umfasst im Allgemeinen Schermaschinen,
CNC-Stanzmaschinen / Laser, Plasma, Wasserstrahlschneidemaschinen (Laser, Plasma,
Wasserstrahlschneidemaschinen) / Kombinationsmaschinen, Biegemaschinen und
verschiedene Zusatzgeradte wie: Entwickler, Nivelliermaschine, Entgratungsmaschine,

PunktschweiBmaschine usw.




Bild 3.2Wasserstrahlschneidemaschine

3.13 Prinzip von Blech

1. Anwendungsbereich

1.1 Dieser Code gilt flir das Schneiden von Materialrohlingen mit geraden Kanten aus
verschiedenen Eisenmetallen und anderen ahnlichen Stanzen.

1.2 Die Grunddicke des zu schneidenden Materials betragt 0,5-6 mm und die
maximale Breite 2500 mm.

2. Materialien

2.1 Das Material sollte den technischen Anforderungen entsprechen.

2.2 Das Material ist eine kaltgewalzte Stahlplatte, und es sind keine ernsthaften
Kratzer, Rutschspuren, Verunreinigungen und Rostflecken auf der Oberflache
zulassig.

3. Ausrustung und Prozessausriistung und Werkzeuge.

3.1 Brett, Zange, Olkanne, Schraubendreher, Handhammer.

3.2 Messschieber, AuBenmikrometer, Stahllineale, Stahlbdnder, Quadrate,
Ziehnadeln.

4. Prozessvorbereitung

4.1 Mit Zeichnungen und den damit verbundenen Prozessanforderungen vertraut
sein und die geometrischen Form- und GroRRenanforderungen der bearbeiteten Teile
vollstandig verstehen.

4.2 Nehmen Sie die Materialien gemal} den erforderlichen Materialspezifikationen in
den Zeichnungen auf und prifen Sie, ob die Materialien den Anforderungen des
Prozesses entsprechen.

4.3 Um den Verbrauch zu senken und die Auslastung der Materialien zu erhéhen,
missen angemessene Berechnungen durchgefiihrt und Anpassungsmethoden
angewendet werden.

4.4 Legen Sie qualifiziertes Material sauber neben die Werkzeugmaschine.

4.5 Fiillen Sie die Olbohrungen der Schermaschine.

4.6 Uberpriifen Sie, ob die Scherblatter scharf und fest sitzen, und passen Sie den



Blattspalt entsprechend der Blechdicke an.
3.14 Materialauswahl

Die im Allgemeinen bei der Blechbearbeitung verwendeten Materialien sind
kaltgewalzte Platten (SPCC), warmgewalzte Platten (SHCC), verzinkte Platten (SECC,
SGCC), Kupfer (CU), rotes Kupfer, Berylliumkupfer, Aluminiumplatten (6061, 6063,
Duraluminium usw.), Aluminiumprofile, Edelstahl (Spiegeloberfliche, gebirstete
Oberflache, matte Oberflache). Je nach Rolle des Produkts ist die Materialauswahl
unterschiedlich und muss im Allgemeinen von der Verwendung und den Kosten des
Produkts berlcksichtigt werden.

1. Kaltgewalztes Blech SPCC: Wird hauptsachlich zum Galvanisieren und Backen von
Lackteilen verwendet. Es ist kostenglinstig, leicht zu formen und hat eine
Materialstarke von < 3,2 mm.

2. Warmgewalzte Platte SHCC: Material T 2 3,0 mm, verwendet auch Galvanisieren,
Backen von lackierten Teilen, geringe Kosten, aber schwer zu formen, hauptsachlich
flache Plattenteile.

3. Verzinkte Folie SECC, SGCC. Die SECC-Elektrolytplatte ist in N-Material und
P-Material unterteilt. N-Material wird hauptsachlich zur Oberflachenbehandlung und
zu hohen Kosten verwendet. P-Material wird fiir Spritzteile verwendet.

4. Kupfer: Es wird hauptsachlich fiir leitfahige Materialien verwendet und seine
Oberflachenbehandlung erfolgt durch Vernickeln, Verchromen oder keine
Behandlung, was kostspielig ist.

5. Aluminiumplatte: Verwenden Sie im Allgemeinen Oberflaichenchromat (J11-A),
Oxidation (leitende Oxidation, chemische Oxidation), hohe Kosten, Versilberung,
Vernickelung.

6. Aluminiumprofil: Materialien mit komplexer Querschnittsstruktur, die in
verschiedenen Unterkdsten weit verbreitet sind. Die Oberflaichenbehandlung ist die
gleiche wie bei der Aluminiumplatte.

7. Edelstahl: Hauptsachlich ohne Oberflachenbehandlung verwendet, hohe Kosten.



3.15 VorsichtsmaRnahmen

Die erweiterte Ansicht ist eine Draufsicht (2D), die auf der Grundlage der
Teilezeichnung (3D) entwickelt wurde.

1. Die Entfaltungsmethode sollte geeignet sein und es sollte zweckmaRig sein,
Material und Verarbeitbarkeit zu sparen.

2. Angemessene Wahl der Spalt- und Kantenmethode, T = 2,0, der Spalt betragt 0,2, T
= 2-3, der Spalt betragt 0,5, und die Kantenmethode verwendet lange und kurze
Seiten (Turverkleidungen).

3. Angemessene Berlicksichtigung der Toleranzabmessungen: Negative Differenz geht
nach unten, positive Differenz geht zur Halfte; LochgroBe: Positive Differenz geht
nach unten, negative Differenz geht zur Halfte.

4. Gratrichtung

5. Zeichnen Sie eine Querschnittsansicht, indem Sie Zadhne zeichnen, Nieten driicken,
reiRen, konvexe Punkte (Packung) stanzen usw.

6. Uberpriifen Sie das Material, die Dicke und die Dickentoleranz.

7. Bei speziellen Winkeln hangt der Innenradius des Biegewinkels (im Allgemeinen R
=0,5) von der Probebiegung ab.

8. Orte, die fehleranfillig sind (dhnliche Asymmetrie), sollten hervorgehoben werden.
9. VergroRRerte Bilder sollten hinzugefligt werden, wenn mehr GrofRen vorhanden
sind.

10. Der durch Spriihen zu schiitzende Bereich muss angegeben werden.

Hinweis zum Stempeln von Teilen:

1. Die Form und GroéRe der Stanzteile sind so einfach wie moglich, um den Abfall
wahrend des Layouts zu minimieren.

2. Die Form und das innere Loch der Blindteile sollten scharfe Ecken vermeiden. An
der Verbindung der geraden Linie oder Kurve sollte eine Bogenverbindung

vorhanden sein, der Bogenradius R = 1,5 t (t ist die Dicke der Platte).
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Bild 3.1

3. Beim Ausblenden von Teilen sollten schmale Ausleger und Schlitze vermieden
werden.

Die Tiefe und Breite der konvexen und konkaven Aussparungen der Stanzteile sollte
im Allgemeinen nicht weniger als 1,5 t betragen (t ist die Materialstarke) und
gleichzeitig enge und lange Grenzflaichen und zu schmale Rillen vermeiden, um die

Festigkeit der Teile zu verbessern Matrizenkante.

1 =t

—
{_ I—_*LLQ

Bild 3.2
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4. Das Stanzen sollte kreisformigen Lochern Vorrang einrdumen, und fiir das Stanzen

gelten MindestgroRenanforderungen.

T .

2o
|
4 A |

ot

Bild 3.3
5. Leerraum und Lochrand
Der Mindestabstand zwischen der Stanzkante des Teils und der Form ist abhangig
von der Form des Teils und des Lochs begrenzt. Wenn die Kante des Stanzlochs nicht
parallel zur Formkante des Teils ist, sollte der Mindestabstand nicht sein weniger als

die Dicke t des Materials und nicht weniger als wenn es parallel ist. 1,5 t.

11



%
Lk
(

"9
e

b
6\/
Lol

Bild 3.4

6. Halten Sie beim Stanzen der Biegeteile und Tiefziehteile einen gewissen Abstand

zwischen der Lochwand und dem geraden Arm ein.

Bild 3.5

7. Lochrdnder an Biegeteilen

Lochrander: Zuerst Locher stanzen und dann biegen. Die Locher befinden sich
aulerhalb der Biegeverformungszone, um zu verhindern, dass sich die Locher

jederzeit verformen. In der folgenden Tabelle finden Sie den Abstand von der

Lochwand zur Biegekante.

.
1
I
1
1 Crard s0mm> reen? =
=25 5= 2t+r
= 1+
=2 S {1 ~ 95~ 5O 52 2 St+r
=2 =2= 1. Gt+r =30 S Ft4r

Bild 3.6

8. Fugen Sie beim Entwerfen Prozesspositionierungslocher hinzu
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Um die genaue Positionierung des Rohlings in der Form sicherzustellen und zu
verhindern, dass sich der Rohling wahrend des Biegens und der Erzeugung von
Abfallprodukten verschiebt, sollten im Voraus Prozesspositionierungslocher in die
Konstruktion eingefiigt werden, insbesondere fiir Teile, die mehrfach gebogen
werden basierend auf den Benchmarks fir die Positionierung von Prozessl6chern,

um den kumulativen Fehler zu reduzieren und die Produktqualitat sicherzustellen.

Loch

Bild 3.7

3.16 Herstellungsprozess

Je nach Strukturunterschied der Blechteile kann der Prozessablauf unterschiedlich
sein, die Summe Uberschreitet jedoch nicht die folgenden Punkte.

1. Schneiden: Es gibt verschiedene Schneidemethoden, hauptsachlich die folgenden
(D Schermaschine: Sie verwendet eine Schermaschine zum Schneiden einfacher
Streifen. Sie wird hauptsachlich zum Vorbereiten und Verarbeiten von
Formstanzformen verwendet. Die Kosten sind gering und die Genauigkeit betragt
weniger als 0,2. Sie kdnnen jedoch nur Streifen oder Blocke ohne Lécher und ohne
bearbeiten Ecken.

@ Stanzen: Mit einem Stempel werden die flachen Teile ausgestanzt, nachdem die
Teile in einem oder mehreren Schritten auf der Platte entfaltet wurden, um
verschiedene Materialformen zu bilden. Die Vorteile sind kurze Arbeitsstunden, hohe
Effizienz, hohe Prazision, niedrige Kosten und es ist fliir die Massenproduktion
geeignet, aber um die Form zu entwerfen.

(3  NC-CNC-Stanzen. Beim NC-Stanzen mussen Sie zuerst ein

CNC-Bearbeitungsprogramm schreiben. Verwenden Sie die Programmiersoftware,
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um das gezeichnete ungefaltete Bild in ein Programm zu schreiben, das von der
NC-Digitalzeichnungsverarbeitungsmaschine erkannt werden kann. Gemafl diesen
Programmen konnen Sie stanzen Schritt fir Schritt auf der Platte. Die Struktur ist ein
flaches Stlick, aber ihre Struktur wird von der Werkzeugstruktur beeinflusst, die
Kosten sind gering und die Genauigkeit ist hoher als 0,15.

@ Beim Laserschneiden wird die Struktur und Form der flachen Platte auf einer
groBen flachen Platte durch Laserschneiden ausgeschnitten. Das Laserprogramm
muss wie das NC-Schneiden programmiert werden. Es kann verschiedene komplexe
Formen von flachen Teilen mit hohen Kosten und Kosten laden héhere Genauigkeit.
0.1.

(B Siagemaschine: Verwenden Sie hauptsichlich Aluminiumprofile, Vierkantrohre,
Ziehrohre, Rundstabe usw. mit geringen Kosten und geringer Prazision.

2. Monteur: Senken, Gewindeschneiden, Reiben, Bohren

Der Senkbohrungswinkel betragt im Allgemeinen 120 ° , der zum Ziehen von Nieten
verwendet wird, und 90 ° , der zum Senken von Schrauben und zum
Gewindeschneiden von Zoll-Bodenléchern verwendet wird.

3. Bordeln: Es wird auch als Lochziehen und Lochdrehen bezeichnet, bei dem ein
etwas groBeres Loch in ein kleineres Grundloch gezogen und dann mit einem
Gewinde versehen wird. Es wird hauptsachlich mit diinnerem Blech verarbeitet, um
die Festigkeit und die Anzahl der Gewinde zu erhohen Um Gleitzahne zu vermeiden,
die im Allgemeinen fir diinne Plattendicken, normale flache Flansche um das Loch
verwendet werden, bleibt die Dicke im Wesentlichen unverandert, und die Dicke darf
um 30-40% verdiinnt werden, 40-hoher als die normale Flanschhohe Fir eine Hohe
von 60% kann die maximale Flanschhéhe erhalten werden, wenn die Ausdiinnung
50% betragt. Wenn die Dicke der Platte groRRer ist, wie z. B. 2,0, 2,5 usw., kann sie
direkt mit einem Gewinde versehen werden.

4. Stanzen: Es handelt sich um ein Verarbeitungsverfahren, bei dem das Formen
verwendet wird. Im Allgemeinen umfasst das Stanzen die Stanzen, Eckenschneiden,
Stanzen, Stanzen der konvexen Hiille (Beule), Stanzen und ReiRen, Stanzen, Formen
und andere Verarbeitungsmethoden. Die Verarbeitung muss entsprechend
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bearbeitet werden Methoden: Die Form wird verwendet, um die Vorginge
abzuschlieBen, wie z. B. Stanzen und Stanzen von Formen, konvexe Formen,
AufreiRen von Formen, Stanzen von Formen, Formen von Formen usw. Bei der
Operation wird hauptsachlich auf Position und Richtung geachtet.

5. Drucknieten: Fir unser Unternehmen umfasst das Drucknieten hauptsachlich
Drucknietmuttern, Schrauben usw. Der Vorgang wird durch eine hydraulische
Drucknietmaschine oder Stanzmaschine abgeschlossen, die an Blechteile genietet
wird, und durch Nieten auf Direktionalitat achten.

6. Biegen: Beim Biegen werden flache 2D-Teile in 3D-Teile gefaltet. Die Verarbeitung
muss mit einem Klappbett und entsprechenden Biegeformen abgeschlossen werden,
und es gibt auch eine bestimmte Biegefolge. Das Prinzip ist, dass der nachste Schnitt
das erste Falten nicht stort und die Stérung nach dem Falten auftritt.

| Die Anzahl der Biegestreifen betragt das 6-fache der Dicke der Platte unter T = 3,0
mm, um die Rillenbreite zu berechnen, z.B.: T=1,0,V=60F=1,8,T=1,2,V=8,F=
2,2,T=1,5V=10,F=2,7,T=2,0,V=12,F=4,0

L Klassifizierung von Klappbettformen, geradem Messer, Krummséabel (80 C, 30 C)
L Wenn die Aluminiumplatte gebogen wird, treten Risse auf. Die Breite des unteren
Matrizenschlitzes kann vergroRert werden, und die obere Matrize R kann vergroRert
werden (durch Tempern kdnnen Risse vermieden werden).

L Dinge, die beim Biegen beachtet werden missen: 1. Zeichnen, erforderliche
Plattendicke und -menge; 2. Biegerichtung 3. Biegewinkel 4. Biegegrofie; 5. Aussehen,
Galvanik und Chromisierung von Materialien diirfen keine Falten aufweisen.

Die Beziehung zwischen Biegen und Drucknieten ist im Allgemeinen das erste
Drucknieten und dann Biegen. Wenn das Material jedoch nach dem Drucknieten
stort, muss es zuerst gefaltet und dann gepresst werden, und einige erfordern
Biegedrucknieten, dann Biegen und andere Prozesse.

7. Schweillen: SchweilRdefinition: Der Abstand zwischen den Atomen und Molekiilen
des geschweillten Materials und dem Jingda-Gitter ist integriert

@® Klassifizierung: a. SchmelzschweilRen: Argon-Lichtbogenschweil3en,
CO2-SchweilRen, Gasschweien, manuelles SchweiRen
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B. DruckschweiRen: PunktschweiRen, Stumpfschweillen, Hockerschweien c. Loéten:

elektrisches ChromschweiRen, Kupferdraht

@ SchweiRmethode: a. CO2-gasgeschiitztes SchweilRen b.

Argon-Lichtbogenschweiflen c. Punktschweiflen usw. d. Roboterschweillen

Die Wahl der SchweiBmethode basiert auf den tatsdchlichen Anforderungen und

Materialien. Im Allgemeinen wird das CO2-gasgeschiitzte SchweiRen zum SchweiRen

von Eisenplatten verwendet, das Argon-Lichtbogenschweilfen zum Schweillen von

Edelstahl- und Aluminiumplatten. Das Roboterschweifen kann Arbeitsstunden

sparen und die Arbeitseffizienz verbessern Und SchweiRqualitdt, Arbeitsintensitat

reduzieren.

(3 Schweilsymbol: A KehlschweiRen, I, I-Typ-SchweiBen, V-Typ-SchweiRen,

einseitiges V-Typ-Schweillen (V) V-Typ-SchweiBen mit stumpfer Kante (V),

PunktschweiBen (0), Stopfenschweifen oder Schlitzschweifen ( II ) ),

Crimpschweillen ( X ), einseitiges V-formiges Schweillen mit stumpfer Kante (V),

U-formiges Schweillen mit stumpfer, J-férmiges Schweifen mit stumpfen,

rickseitiges Schweillen, jedes SchweiRen

@ Pfeillinien und Fugen & Fehlende SchweiR- und VorbeugemaRnahmen

PunktschweiRen: Die Festigkeit reicht nicht aus, um gestoRen zu werden, und der

SchweiBbereich wird auferlegt

CO2-SchweiRen: hohe Produktivitat, geringer Energieverbrauch, niedrige Kosten,

starke Rostbestandigkeit

Argon-LichtbogenschweilRen: geringe Schmelztiefe, langsame

Schweigeschwindigkeit, geringer  Wirkungsgrad, hohe Produktionskosten,

Wolframeinschlussfehler, hat jedoch die Vorteile einer besseren SchweiRqualitdt und

kann Nichteisenmetalle wie Aluminium, Kupfer, Magnesium usw. schweif3en.

® Griinde fir die SchweiRverformung: Unzureichende Vorbereitung vor dem

Schweilen, zusatzliche Vorrichtungen sind erforderlich

Verbesserter Prozess fir schlechte SchweiRvorrichtungen, schlechte SchweiRsequenz

(@ SchweiBverformungskorrekturmethode: Flammenkorrekturmethode
Vibrationsmethode Hammermethode Kiinstliche Alterungsmethode
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4.Grundausristung

1. Schneidemaschine (wie Portalscheren), die zum Schneiden von Spulen oder

Blechen erforderlich sind.

Bild 4.1
2. Die zum Nivellieren von Blechen erforderliche Nivelliermaschine.
3.Manuelle Schere, Eckschneidemaschine oder elektrische Schere fiir reserviertes

Kantenschneiden erforderlich.

4 Verstarkungsausristung, die erforderlich ist, um die Festigkeit von Blechen zu
erhohen (wie Woulstpresse, Wulst- und Naht-Doppelzweckmaschine oder

Flinfdraht-Wulstpresse)
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Bild 4.3
5.Die EllbogenBordelmaschine (wie die GelenkwinkelBordelmaschine, die
EinzelflachBérdelmaschine oder die SchnappBoérdelmaschine), die erforderlich ist,
um das Blech fiir die Falzverbindung herzustellen, und der Kriimmer, der fir das
Blechbogenteil-Bordelmaschine erforderlich ist (wie WinkelBérdelmaschine fir

Ellbogengelenke oder Bordelmaschine fiir Ellbogenschnappschiisse).

Bild 4.4 Bild 4.5

Bild 4.6
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6.FalzschlieRer

Bild 4.7

5.Sorte der Falzverbindung

Stehfalz

Kanalfalz-Verbindung
Falzverbindung

Schnappfalz-Verbindung

Pittsburghfalz-Verbindung

N
o-
Stehfalz Kanalfalz-Verbindung
6-8
Schnappfalz-Verbindung Pittsburghfalz-Verbindung
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5.1 Stehfalz- Verbindung

1. Einleitung

Stehfalzsystem (Standing Seam System) Das punktgestiitzte Metalldachsystem ist die
Kernstruktur einer speziellen plattenférmigen Metallplatte, die auf dem okklusalen
Stehfalzdesign basiert. Dieses Design ist hauptsachlich fiir selbsttragende, eng
anliegende, eng anliegende Installationssysteme mit groBer Spannweite vorgesehen .
Auf dem Dach sind keine Perforationen zu sehen, da die Stlitzmethode unter der
Platte verborgen ist.

Die Verbindungsmethode der Dachplatte besteht in der Verwendung ihrer
einzigartigen festen Halterung aus Aluminiumlegierung. Die vertikale Naht der Platte
und der Platte sind verdeckt, um eine enge Verbindung herzustellen. Der
Okklusionsprozess dieser Platte erfordert keine Arbeitskrafte und wird vollstandig
automatisch von abgeschlossen Maschinen. Die durch den Sitz gebildete
Verbindungsmethode kann die durch Warmeausdehnung und -kontraktion
verursachte Plattenspannung I6sen. Dieser Vorteil spiegelt sich in der Mdéglichkeit
wider, superlange Langsplatten ohne Verformung aufgrund von Spannung
herzustellen. Gleichzeitig kann die komplette und vollstandige Zubehorversorgung

dieses Dachsystems die Anforderungen verschiedener Gebdaudeformen erfiillen.

Bild 5.1.1 Stehfalz- Verbindung

2.Merkmale

20



Die Dachplatte, die das Stehfalzsystem verwendet, kann sich Uber die gesamte Lange
des Dachs erstrecken, wodurch Uberlappungsfugen vermieden, die verborgene
Gefahr von Wasserleckagen beseitigt und die Integritdt und Wahrnehmung des
Erscheinungsbilds verbessert werden.

Die Rippen sind hoher, so dass ein grolerer Entwdsserungsabschnitt erhalten werden
kann, wodurch verhindert wird, dass Regenwasser von der Uberlappungskante
eindringt, die Wasser- und Entwasserungsprobleme von Hausern mit geringer
Neigung effektiv gelost werden und die Anwendbarkeit von Flachdachern tber groRe
Entfernungen verbessert wird.

Die Befestigungsmethode der vertikalen Verriegelungskante ist sehr speziell. Der
feste Sitz schrankt nur die Bewegung der Dachplatte in Breitenrichtung und vertikaler
Richtung ein und schrankt die Bewegung der Dachplatte entlang der Lange der Platte
nicht ein Wenn sich die Temperatur andert, kann sich die Dachplatte auf dem festen
Sitz befinden. Sie kann sich ohne Temperaturbelastung frei ausdehnen und
zusammenziehen, wodurch das Problem der Temperaturverformung, das andere
Plattentypen schwer zu Gberwinden sind, effektiv geldst wird und die Zuverlassigkeit
der Dachleistung sichergestellt wird.

Das Warmedammkissen der Kaltbriicke kann unter dem festen Sitz des vertikalen
Nahtdachsystems installiert werden, um das Kaltbrickenphdanomen des
Warmedammdaches wirksam zu verhindern und die Bildung von Kondenswasser zu
verhindern. Und es kann den Energieverbrauch effizienter gestalten und den Effekt
der Energieeinsparung erzielen.

Das vom Heavy Structure Laboratory des Department of Civil Structural Engineering
der Hong Kong Polytechnic University und der Tsinghua University getestete vertikale
Nahtdachsystem hat eine maximale Spannweite von 2000 mm, wenn es im

Landesinneren eingesetzt wird.

3.Anwendung
3.1 Uberblick
Die drei weltweit bekanntesten Zulieferer fiir Metallkonstruktionen sind:
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1. ABC (American Buildings Company)

2. Vacro-Pruden

3. Diener

Es ist der weltweit hochste Entwicklungsstand fir flache Metallbausysteme.
Metalldach bezieht sich auf eine Dachform, bei der Blech als Dachmaterial
verwendet wird und die Strukturschicht und die wasserdichte Schicht zu einer
kombiniert werden. Es gibt viele Arten von Metallplatten, wie verzinkte Platten,
Aluminium-Zink-Platten,Aluminiumlegierungsplatten,
Aluminium-Magnesium-Legierungsplatten, Titanlegierungsplatten, Kupferplatten,
Edelstahlplatten usw. Die Oberflache der Platte kann lackiert werden. hauptsachlich
PE / PE, SMP / PE, HDP \ PE, PVDF \ PE diese vier Backlackbehandlungen, Backlack
kann die Lebensdauer der Platte verlangern, die 5-8 Jahre, 10-15 Jahre, 15-20 Jahre
betragt, und mehr als 20-25 Jahre.

Die Dicke betragt im Allgemeinen 0,4 bis 1,5 mm, und die Oberflache der Platte ist im
Allgemeinen gestrichen. Aufgrund der unterschiedlichen Material- und
Beschichtungsqualitat haben einige Platten eine Lebensdauer von mehr als 50 Jahren.
Es gibt verschiedene Formen von Platten. Einige sind Verbundplatten, dh die
Isolationsschicht besteht aus zwei Metallblechen, andere sind Furniere. Wahrend des
Baus werden einige Platten im Werk verarbeitet und vor Ort montiert, andere
basieren auf Das Dachprojekt muss vor Ort bearbeitet werden. Ein Teil der
Isolationsschicht wird im Werk zusammengesetzt oder kann vor Ort hergestellt
werden. Blechdacher haben daher verschiedene Formen.

Das Stehfalzsystem mit vertikalen Nahten war in europdischen und amerikanischen
Landern schon immer der Hauptbestandteil der Metalldachkonstruktion und wurde
auch in China haufig eingesetzt, z. B. in Stadien, Kongresszentren, Flughéfen,

Bahnhofen und anderen grofRen Wahrzeichen.
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Bild 5.1.2

3.2 Strukturtyp

1. Am gebrauchlichsten ist der Seitenrundentyp

Bewertung: Die Konstruktion ist einfach und bequem, um den wirtschaftlichen
Plattentyp zu ersetzen.

Aber: Nicht geeignet fiir kleine Schragdacher.

2. Verdeckte Verbindung zwischen Schnalle und Schnallenabdeckung:

Bewertung: Die Dachschrauben sind weniger exponiert und die Konstruktion ist
bequemer.

Allerdings: Der Windwiderstand ist nicht stark, nicht far Dacher mit kleinen
Neigungen geeignet, die Enden sind schwer zu Uberlappen, hauptsachlich beim

Formen vor Ort, und die Genauigkeit ist nicht leicht zu kontrollieren.

= mit dem Wind

Bild 5.1.3Seitenrunde Bild 5.1.4 Versteckte Taste

Bild 5.1.5 Schnallentyp
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Verdecktes Paneeldachsystem

(1). Merkmale: Boards der Concealed Buckle-Serie wurden erstmals in Australien
vorgestellt und werden daher auch als Concealed Buckle Boards im australischen Stil
bezeichnet. Die Befestigungsmethode ist eine versteckte Schnalle zwischen der Platte
und dem Trager. Da die Knicktiefe und der Eckenradius zwischen der Platte und dem
Trager ausreichen, um dem Taifun zu widerstehen, ist der Windwiderstand dieser Art
von Platte immer noch sehr gut (nicht so gut) Als 360-Grad-Beil3platte kénnen die
Platte und der Trager relativ gleiten, so dass sie auch eine perfekte
Warmeausdehnungs- und Kontraktionskompensationsfunktion haben, ohne das
Problem der Dachleckage beriicksichtigen zu miissen. Ein weiterer Vorteil dieser Art
von Platte besteht darin, dass Die Platte muss nicht durch die Naht verriegelt werden,
wodurch die Maoglichkeit der Korrosion der Platte verringert wird. Die Installation ist
auch bequemer als bei der vertikalen Nahtplatte. Die Festigkeit des Grundmaterials
dieses Plattentyps muss jedoch G550 erreichen.

(2). Verwendung: Die Verwendung ist sehr breit.

N

Verbindungsmethode

nstallation type

Halterungen L

'f’_\'-.‘ Fixing supporter f—_\

Bild 5.1.6
3. Overlock Board
Die Seite der Platine wird durch spezielle Ausriistung gecrimpt und verriegelt. Es gibt
drei Formen von 35 ° -, 180 ° - und 360 ° -Verriegelungsnahten
35 ° Sperrnaht: Es handelt sich nicht um eine echte Sperrnaht, und der
Windwiderstand ist schlecht.
180 ° Sperrnaht: Die Festigkeit der Sperrnaht ist gering und der Windwiderstand

etwas schlechter. Die Schnittfliche der Sperrnaht liegt frei und die
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Korrosionsbestandigkeit ist etwas schlechter.
360 ° Verriegelungsnaht: Die Kanten der Platte sind vollstandig verriegelt, ohne dass
eine Schnittflache freigelegt ist, und das gesamte Dachsystem ist glatt und vollstandig.

(Optimaler Board-Typ)

[

3D

Bild 5.1.7 35°Overlolck Bild 5.1.8 180°Overlolck

Bild 5.1.9 360° Overlolck

4. Bewertung der 360 ° -Sperrnahtplatte:
Vorteile: 1. Die beste Anti-Leckage-Wirkung
2. Reduzieren Sie mehr als 90% der Dachbefestigungen und verringern
Sie die Wahrscheinlichkeit von Undichtigkeiten an Dachbefestigungen
3. Es kann den Effekt von Temperaturstress reduzieren
4. Die beste Fahigkeit, sich auf Wind einzulassen
5. Geeignet fiir super kleine Dachschragen
6. Geeignet fiir groRflachige Dacheindeckung
360 ° Verriegelungsnahtplatten sind derzeit international fiir wichtige oder
anspruchsvolle Metallplatten fiir Dacher geeignet.
5. Vergleich der 360 ° -Nahtplatten der drei Unternehmen
Beschreibung des Board-Typs

ABC: SS360 360 ° vertikale Nahtnaht Nahtplatte.
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Butler: MR24 360 ° Stehfalznaht Nahtplatte.

Vacro-Pruden: SSR 360 ° vertikale Nahtverriegelungsnahtplatte.
Aufgrund der Entwicklungszeit verwandter Platinentypen gibt es Unterschiede in den
Details der drei Platinentypen und auch Unterschiede im Verbindungsstlick. Es
spiegelt das unterschiedliche Denken verschiedener Unternehmen bei der Gestaltung
von Plattenform und Zubehor wider. Diese detaillierten Entwirfe haben die
Unterschiede in den Vor- und Nachteilen der drei Dachsysteme und die Unterschiede

im Anwendungsbereich bestimmt.

Schematische Darstellung des Kartentyps:

L\ Drei glatte Rippen /r ¢

609. 6
ABC SS360 PANEL

Querrippe /_F 3

609. 6

BUTLER MR24 PANEL

E\_\ doppelte Falte doppelte Falte /J A

609. 6
VACRO PRUDEN SSR PANEL

Bild 5.1.10

5.Verschiedene Arten

A. Stehfalz-Stiitzdachsystem (hohe Stehkante)

Geeignet flir Dacher groBer Gebdude wie Flughidfen, Bahnhofe, Kongress- und
Ausstellungszentren, Stadien usw.

Aus Aluminium-Magnesium-Mangan-Legierung der Serie 5754 #, hochfest und
windabweisend
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B. Stehfalz-Stiitzdachsystem(niedrig stehende Seite)
Es eignet sich fur kleinflaichige Gebdudedacher wie Villen. Die verbesserte Version
des unendlichen Expansions- und Kontraktionssystems mit einem eleganteren Stil
kann zum kontinuierlichen Schweillprozess hinzugefiigt werden, der eine langere
Lebensdauer hat und leckagefreie Projekte realisiert.

C. Flachschlossdachsystem

6.Faktoren, die bei der Konstruktion von Metalldachern zu beriicksichtigen sind

1. Tragend

Halten Sie Baulasten, Regen, Staub, Schneedruck und Wartungslasten stand. Die
Tragfahigkeit der Metalldachplatte hangt von den Querschnittseigenschaften des
Plattentyps, der Festigkeit und Dicke des Materials, der Kraftlibertragungsmethode
und dem Abstand der Pfetten (Unterpfetten) ab.

2. Widerstand gegen Winddruck

Widerstehen Sie dem lokalen maximalen Winddruck, die Metalldachplatte wird nicht
durch negativen Winddruck abgezogen. Der Windwiderstand hangt mit der
Befestigungskraft der Metalldachplatte und des Befestigungssitzes sowie dem
Anordnungsabstand des Befestigungssitzes zusammen.

3. Schallschutz

Verhindern Sie, dass Schall von aufRen nach innen oder von innen nach aulen
Ubertragen wird. Flllen Sie die Metalldachschicht mit Schallddmmungsmaterial
(normalerweise aus Dammbaumwolle), und der Schallddmmungseffekt wird durch
den Unterschied in der Schallintensitdt auf beiden Seiten der Metalldachschicht
ausgedriickt. Der Schallddmmungseffekt hangt mit der Dichte und Dicke des
Schallddmmungsmaterials zusammen. Es ist zu beachten, dass
Schalldammungsmaterialien unterschiedliche Sperrwirkungen auf Gerdausche mit
unterschiedlichen Frequenzen haben.

4. Anti-Versickerung

Verhindern Sie, dass Regenwasser von aufen in die Metalldachplatte eindringt.
Regenwasser gelangt hauptsichlich tiber Uberlappungsfugen oder Knoten in das
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Metalldach. Um die Funktion des Versickerns zu erreichen, ist es erforderlich, eine
Dichtungsscheibe an der Schraub6ffnung zu verwenden und eine versteckte
Befestigung vorzunehmen. Verwenden Sie Dichtmittel oder Schweilen an der
Uberlappung der Platte. Verwenden Sie zum Entfernen am besten eine lange Platte
Uberlappung. Streng wasserdicht die Teile.

5. Blitzschutz

Fihren Sie den Blitz zum Boden, um zu verhindern, dass der Blitz das Metalldach
durchdringt und den Raum betritt.

6. Tageslicht

Verbessern Sie die Innenbeleuchtung durch Oberlichter wahrend des Tages und
sparen Sie Energie. Bei der Anordnung von Tageslichtpaneelen oder Tageslichtglasern
an bestimmten Stellen auf dem Metalldach sollte die Lebensdauer des Oberlichts mit
der Metalldachplatte abgestimmt werden, und die wasserdichte Behandlung sollte
an der Verbindungsstelle zwischen Oberlicht und Metalldachplatte erfolgen.

7. Sicherheitsvorrichtung

Richten Sie feste Einrichtungen auf dem Metalldach ein, um die Sicherheit des
Baupersonals und des Wartungspersonals zu gewahrleisten.

8. Anti-Eiszapfen

Verhindern Sie, dass Regen und Schnee Eiszapfen auf dem Gesims bilden.

9. Schén

Das AuRere des Metalldaches hat eine gute Textur und eine angenehme Farbe.

10. Kontrollieren Sie die Warmeausdehnung und -kontraktion

Steuern Sie die Kontraktionsverschiebung und -richtung der Metalldachplatte. Stellen
Sie sicher, dass die Metalldachplatte nicht durch die Beanspruchung durch
Warmeausdehnung und -kontraktion in Bereichen mit groRen
Temperaturunterschieden beschadigt wird.

11. Isolierung

Verhindern Sie die Warmeilbertragung auf beiden Seiten des Metalldaches und
stabilisieren Sie die Raumlufttemperatur. Die Warmedammfunktion wird durch Fillen
von Warmedammstoffen (lblicherweise Glaswolle und Steinwolle) unter die
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Metalldachplatte realisiert. Der Warmedammungseffekt wird durch den U-Wert
ausgedrickt und die Einheit ist W / M2K. Die Warmedammleistung wird durch
folgende  Faktoren  bestimmt: Rohmaterial, Dichte und Dicke  der
Warmedammbaumwolle, Luftfeuchtigkeit der Warmedammbaumwolle,
Verbindungsmethode der Metalldachplatte und der darunter liegenden Struktur (um
die " Cold Bridge "-Phianomen); die wiederholte Fahigkeit der Metalldachschicht,
Strahlung zu erhitzen.

12. Schallabsorption

Reduzieren Sie die Schallreflexion und das Echo im Raum. Die
Schallabsorptionsfunktion wird realisiert, indem schallabsorbierende Baumwolle auf
die untere Schicht des Metalldaches gelegt und Locher in die Bodenplatte gestanzt
werden. Die Schallabsorptionsleistung des Metalldaches wird durch den
Schallabsorptionskoeffizienten a ausgedriickt.

13. Feuchtigkeitsbestandig

Verhindern Sie die Kondensation von Wasserdampf in der unteren Schicht des
Metalldaches und der Metalldachschicht und entfernen Sie den Wasserdampf in der
Metalldachschicht. Die Losung besteht darin, das Metalldach mit
Wiarmedammbaumwolle zu fillen, eine wasserdichte Membran auf die
Metalldachbodenplatte zu legen und liftbare Knoten auf dem Metalldach zu haben.
14. Brandschutz

Wenn ein Brand auftritt, brennt das Metalldachmaterial nicht und die Flamme dringt
nicht in die Metalldachplatte ein.

15. Belliftung

Luftaustausch drinnen und drauBen. Stellen Sie Liftungsschlitze auf dem Metalldach
auf.

16. Anti-Lawine

Installieren Sie Schneesperren auf Metalldachern in schneebedeckten Gebieten, um
zu verhindern, dass der Schnee plotzlich abrutscht.

17. Keine Verschmutzung

Metalldachmaterialien verursachen keine Umweltverschmutzung und es gibt keine
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leichten Flecken auf der Oberflache von Metalldachplatten.

18. Normale Lebensdauer

Die Lebensdauer des Metalldaches sollte der des Hauptgebaudes entsprechen, z. B.
25 Jahre, 50 Jahre und 100 Jahre.

19. Wartung

Es ist praktisch fir die Wartung des Metalldaches wahrend der Lebensdauer und
reduziert die Wartungskosten.

20. Kosten

Kontrollieren Sie die Baukosten fiir Metalldacher.

3.3 Material
1.Dachbahnmaterialien sind hauptsachlich verzinkt, Aluminium-Zink,
Aluminium-Magnesium-Mangan, Titan-Zink, die ersten beiden sind die

Hauptmaterialien.

2. Dachisolierungsmaterialien

Dachisolationsmaterialien umfassen Glaswolle, Steinwolle, Polystyrol, Polyurethan
und Phenol. Am haufigsten wird Glaswolle verwendet. Steinwolle, Polystyrol,
Polyurethan und Phenol werden haufig als Kernmaterial fiir Sandwichplatten
verwendet. Glaswolle wird als Glaswolle abgekiirzt. Es gibt viele Parameter. Wir
mussen auf die Dicke, die Schittdichte und das Furnier achten. Diese Parameter
kénnen sich auf Isolationsbaumwollmaterialien von Owens (haufig verwendete

hochwertige Marken) beziehen.

3. Dachbeleuchtungsmaterialien

Dachbeleuchtungsmaterialien beziehen sich auf das, was wir oft als
Beleuchtungsziegel bezeichnen. Am haufigsten werden GFK-Beleuchtungsziegel
verwendet, die in der gleichen Art wie unsere Dachpaneele hergestellt werden
kdnnen. Die Parameter, auf die wir achten mussen, sind Dicke, Ziegelart und Farbe ,
Anzahl der Schichten usw. Wenn Sie Punktbeleuchtung verwenden, missen die
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Beleuchtungskacheln auch auf beiden Seiten mit Metallkanten eingelegt sein.
Detaillierte Informationen finden Sie in den relevanten Materialien von Epnet.
Dariiber  hinaus umfassen Beleuchtungsfliesen  PC-Ausdauerplatten  und
Polycarbonat-Sonnenfliesen. Sie werden hauptsachlich als Materialien fir
Sonnenmarkisen verwendet. Unter diesen sind Polycarbonat-Sonnenfliesen 10 mm

dick und 2100 mm breit, und fir die Installation sind Aluminiumperlen erforderlich.

4. Materialien fir die Dachbeliiftung

Das Hausliftungssystem umfasst ein beliliftetes Gebdude, natirliche Lifter,
elektrische Lifter usw. Beliiftete Luftgebdude werden in Dachluftgebdude und
Shunpo-Luftgebdude unterteilt. Die Luftgebdaude konnen als fertige Produkte gekauft
oder selbst entworfen und verarbeitet werden. Da es sich um einen Komplex handelt,
enthalt er viele Arten von Materialien. Das werde ich nicht Beschreiben Sie es hier,
aber wir sollten auf die Luftgebdaude achten. Die folgenden Parameter: Typ,
Halsdurchmesser, Hohe, Gewicht pro Laufmeter, ob es gedffnet und geschlossen
werden kann usw. Die Parameter, die flr natlrliche Beatmungsgerdate und
Leistungsventilatoren verstanden werden missen, sind BasisgroRe, Halsdurchmesser,
Gewicht, ob es gedffnet und geschlossen werden kann usw.

5.Zubehor

Metallklappen, Gesimslatten, Gesimsversteifungen, Rinnenstopfen, Latten, Basen,
Metallklappen, Latten,  Stitzen, Firstversteifungen, Rinnenverkleidungen,
Metallstopfen, Stitzen Kanalstahl, Verstarkungsplatte, Gummistopfen,

Regenwasserstromungsplatte, Schaumstopfen, Regenwasser Durchflussgerat usw.
‘gﬁu B "_ /f A
o K@

Bild 5.20
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Bild 5.1.11

3.4 Prozess der Bearbeitung

Beispiel: Aluminium-Magnesium-Mangan-Legierungsplatte

1. Pressmaschine aus Aluminium-Magnesium-Mangan-Legierung

Die  Pressausristung vor Ort ist eine spezielle Pressmaschine aus
Aluminium-Magnesium-Mangan-Legierung, die einen hohen Grad an automatischer
Produktion aufweist und von einem vollstandigen Computerprogramm gesteuert
wird. Bevor die Produktionsausriistung den Standort betritt, wahlen Sie den Standort
der Ausristung basierend auf der tatsachlichen Situation auf dem Standort aus. Das
Feld sollte fixiert und nicht verschoben werden, nachdem es vorhanden ist. Die
Baustelle muss im Voraus geebnet und gehartet werden, damit der gesamte Boden
des Gerats nach dem Einsetzen gleichmalig belastet wird, damit das Gerat wahrend
der Arbeit reibungslos funktioniert. In der Austrittsrichtung des Gerats sollte
geniligend Freiraum vorhanden sein, um sicherzustellen, dass die gesamte Lange der
Platte gemall den Anforderungen der Zeichnungen hergestellt werden kann.

Nach dem Einsetzen der Walzenpresse miissen Position und Winkel gemalR den
Anforderungen des Walzenprozesses angepasst werden. Fihren Sie eine
Probeproduktion durch und stellen Sie die Parameter der Pressmaschine wiederholt
ein, bis eine qualifizierte Pressplatte aus Aluminiumlegierung hergestellt werden

kann.
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Bild 5.1.12 Dachpaneelformmaschine

Der Rohstoff flr die Herstellung von Profilplatten aus
Aluminium-Magnesium-Mangan-Legierungen sind Aluminiumspulen. Die
Aluminiumranken sind in der Nahe des Aluminiumspulentragers gestapelt und
kdnnen nicht zufallig platziert werden. Die Aluminiumspulen sind auf der
Uberkopfstiitze gestapelt, um sie beliiftet und trocken zu halten, damit die
Oberflachenqualitat der Aluminiumspulen nicht durch Feuchtigkeit beeintrachtigt
wird. Jede Rolle Aluminiumspule wiegt ungefahr 3 Tonnen, und das Material wird von
einem Autokran geladen. Der Streuer verwendet eine flache Polyesterschlinge mit
einer Arbeitslast von 4 Tonnen anstelle eines Drahtseils, um zu verhindern, dass die

Aluminiumspule daran hindert wahrend des Hebevorgangs verformt werden.
2. Prozess der Bearbeitung von Blech

Laden - GrolRe —-> Eingabedatenparameter - Pressformen —> AuBenbrett -

Schneiden - Bewegen - Priifung—> Stapeln
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Bild 5.1.13

3. Verarbeitungstechnik von Blech

Geben Sie wahrend der Produktion die Lange der Karte ein, die im Computer
ausgegeben werden soll (fligen Sie 10 cm auf der Grundlage der angegebenen Grole
hinzu), und starten Sie dann die Maschine. Die Ausgabegeschwindigkeit der Karte
muss langsam und stabil sein. Wenn die Lange der Aluminiumplatte die vorgesehene
Plattenlange erreicht, wird die Pressplatte angehalten und die Maschine schneidet

automatisch.
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Ladegestell

/’ Aluminiumspulen

Formmaschine
; Schneidanlage

Produkt

elektrisches Steuergerat

Bild 5.1.14
Die Paneele sollten bei der Herstellung der Paneele gemal} den Entwurfspartitionen
nummeriert werden. Beispielsweise ist 1-1-1 das erste Paneel in Abschnitt 1 von
Zone 1. Nachdem die Nummer nummeriert wurde, sollte sie sortiert und in der

Reihenfolge der Installation bis platziert werden den Bau erleichtern.

4 Installation(Aluminium Magnesium Mangan Legierung)

Installation

- dor Prifen der

Halteriniges) B Schalttafelna

|

Auszahlen

™1 schalttafelha nstellung i
Iterung ¢ Nicht
qualifiziert
quali
fizier
t
Y qualifizie h J
rt
Dichtung | g i - Dachpaneele | g T beheben
unter Blech einbauen
Y ¥ \ A
. Installation
schneiden sanmen des
Tropfblechs
Y
Eiskah . Uberschwem - _Dichtung
mung iber Blech
Bild 5.1.15

Uberpriifen Sie vor der Installation des Panels erneut die Installationsqualitdt der

Panelhalterung, um sicherzustellen, dass die Anforderungen fiir die Panelinstallation
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erfillt sind, bevor Sie mit der Installation des Panels fortfahren.

4.1 Auszahlung

Nach der Inspektion der Schalttafelhalterung kann nach strenger Kontrolle der
Installationsqualitat die Positionierungslinie fiir die Schalttafelinstallation eingestellt
werden. Im Allgemeinen ist der Abstand der Schalttafel aus der Rinne die
Steuerleitung. Die Lange der Rinne der Platte wird als 1/1000 der Lange der Platte +
15 mm der nach unten gebogenen Linge + 30 mm der Tropfblechbreite +
GrolRenzugabe C bestimmt, wobei C 25 mm fir die Installation im Sommer und 15
mm flr betragt Bau im Winter, aber nicht weniger als 100mm.

4.2 Ladegestell

Fiir Dachplatten > 30 m sieht der vertikale Transportplan fur Dachplatten wahrend
der Installation zwei 50-Tonnen-LKW-Krane fiir das doppelte Heben vor. Befestigen
Sie vor dem Heben die Legierungsplatte und den I[-Stahl-Stangenbalken mit

Hebebandern. Die Panel-Spannweite dieses Projekts betragt 58 m.

Bild 5.1.16 Bild 5.1.17

Heben Sie die Dachplatte an und verteilen Sie sie rechtzeitig nach dem Aufstellen des
Daches, um eine konzentrierte Belastung des Dachs zu vermeiden.
4.3 An Ort und Stelle

Das Baupersonal hebt die Platine in die Einbaulage, prift zunachst, ob die kleine
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Seite der Frontplatte vollstandig in den Befestigungssitz eingeknickt ist, und ist dann
angebracht. Wenn sie angebracht ist, kontrollieren Sie zuerst die Linie des
Platinenendes und Driicken Sie dann die Uberlappungskante in das vordere Brett.
Von der Uberlappungskante. Uberpriifen Sie, ob die liberlappenden Kanten fest
verbunden werden konnen. Wenn sie nicht fest verbunden werden kénnen, finden

Sie das Problem heraus und beheben Sie es so schnell wie méglich. Das Bild bei der

Installation des Panels sieht wie folgt aus:

Bild 5.1.18 Dachmontage

4.4 Konstruktion des Befestigungssitzes der Platte

Die Funktion des festen Sitzes besteht darin, ein Abrutschen der Platte zu verhindern.
Wenn fiir die Dachanordnung keine besonderen Anforderungen gelten, sollte jede
Dachplatte an einem festen Punkt befestigt werden, um ein Verrutschen der Platte zu
verhindern. Der feste Sitz ist auf der Verkleidung installiert Pfette, in

Pflaumenblitenform angeordnet und mit Nieten verwendet und fixiert.

Bild 5.1.19 Befestigungssitz fiir die Dachplatte

Beim Bau des festen Sitzes sind drei Punkte zu beachten:

A. Die Richtung des Befestigungssitzes auf der Futterpfette muss senkrecht zur
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Richtung der Futterpfette sein, und die horizontale Richtung der Halterung ist parallel
zur Platte.

B. Die Fixierung der Sitzkonstruktion kann zusammen mit der Konstruktion der
Paneelinstallation nicht alle Halterungen gleichzeitig fixieren. Dies dient dazu, die
Abweichung des Nahtspalts wahrend der Paneelinstallation zu verhindern, was zu
einer Abweichung der festen Sitzposition flhrt.

C. Die Auswahl der Nieten muss den Anforderungen entsprechen. Die Liange der
Nieten darf nicht kurz oder lang sein, um sicherzustellen, dass der Fixpunkt genietet
und stabilisiert werden kann und sich nicht zu stark ausdehnt und die Bodenplatte
beschadigt.

4.5 Verriegeln

Installieren Sie nach dem Einstellen der Position der Platte die Schaumstoffdichtung
unter der Endplatte und verriegeln Sie dann die Kante.

Wenn die Naht bendétigt wird, sollte sie durchgehend und glatt sein, ohne
Verzerrungen und Risse. Wahrend des Vorriickens der Nahtmaschine muss innerhalb
von 1 m vor der Nahmaschine eine Kraft ausgelbt werden, damit die
Uberlappungsverbindung fest verbunden wird.

Bei diesem Projekt liegt der Schlissel zur Qualitat der Naht darin, ob eine starke Kraft
angewendet wird, um die Uberlappenden Ndhte wahrend des Nahtprozesses fest
miteinander zu verbinden. Die Paneele, die am Tag angebracht sind, miissen gesaumt
werden, um sicherzustellen, dass die Paneele nicht beschadigt oder abgekratzt
werden, wenn der Wind nachts kommt.

Wenn die Materialstirke des Paneels 0,9 bis 1,2 mm betragt, liegt der
Nahtdurchmesser zwischen 21 + 1 mm, im Allgemeinen 21 mm. Die spezielle

Nahtmaschine fiir die Plattenverriegelung, wie in der folgenden Abbildung gezeigt:
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Bild 5.1.20 Dachpaneelnaht

4.6 Installation des Gesims-Tropfblechs

Schneiden Sie die Kanten des Gesimses und der Rinne ab, bevor das Tropfblech
installiert wird. Entsprechend der EntwurfsgroRRe des Teils, das in die Rinne verlangert
werden muss, wird an der zu trimmenden Stelle eine Trimmlinie angebracht
Verwenden Sie zum Trimmen einen automatischen Trimmer, um entlang der
Trimmlinie zu schneiden. Dies stellt nicht nur sicher, dass die Lange der Dachplatte,
die sich in die Dachrinne erstreckt, mit der vorgesehenen GroRe Ubereinstimmt,
sondern sorgt auch fiir ein schones Erscheinungsbild des gesamten Dachs nach dem
Trimmen.

Gleichzeitig kann effektiv verhindert werden, dass Regenwasser unter
Windeinwirkung in die Dachzwischenschicht blast. Installieren Sie dann die
Gesimsdichtung und schlieBlich das Tropfblech, das mit Nieten befestigt ist, einen
Stahlniet fir jede kleine Rippe.

Wie nachfolgend dargestellt:

Bild 5.1.21 Bild 5.1.22
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Bei der Installation des Tropfblechs ist zu beachten, dass bei unterschiedlicher
Plattenlange das Tropfblech getrennt werden muss, damit sich die Platine
unterschiedlich ausdehnen und zusammenziehen kann und zwischen den
Tropfblechen ein Abstand von 5 mm verbleibt.

4.7 Kleben

Das Kleben bezieht sich hier auf das Dichtmittel an der Verbindungsstelle zwischen
der Dachplatte und dem oberen Mannloch und das Dichtmittel zwischen den
Brettern an der Verbindungsstelle der Dachverblendungsplatte.

Reinigen Sie vor dem Kleben den Staub und anderen Schmutz und das Wasser im
blinkenden Wasser an der Grenzfliche und kleben Sie das Klebeband an den
entsprechenden Stellen auf beiden Seiten des zu klebenden Bereichs fest.
Verwenden Sie fiir das Teil mit einem Winkel einen Kreis mit einem geeigneten
Durchmesser Kratzen Sie den Kleber auf dem Kopfobjekt ab, um den Kleber

gleichmaRiger, dichter und schéner zu machen. Zum Schluss das Klebeband abreif3en.

Bild 5.1.23 Beispiel fir die Wirkung der Installation von Dachpaneelen

5.Windabweisende Verstarkungsbehandlung
Um den Windwiderstand der Dachplatte Zu erhohen, konnen
Windwiderstandsklammern und lange Stangen je nach geografischer Lage,
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Windrichtung und -groRe des Daches so konstruiert werden, dass sie den
Gesamtwindwiderstand der Dachplatte erhohen.

Der windabweisende Clip wird mit der aufrechten
Aluminium-Magnesium-Mangan-Nahtlegierungsplatte  durch  Schraubbefestigung
befestigt, und die Rippen der Legierungsplatte missen nicht beschadigt werden,
wodurch das Auftreten von Poren der Platte verringert wird und der wasserdichte
Effekt des Dachs beginstigt wird. Nach Abschluss der Bauarbeiten sind der

windabweisende Clip und die lange Stange die reale Gesamtkarte.

Bild 5.1.24

6.QualitatskontrollmaBnahmen fiir die Installation von Dachpaneelen

6.1 Nachdem die Dachpaneelrippe in den Befestigungssitz geknickt ist, Gberprifen
Sie nach Abschluss des Knickens jeden Befestigungssitz, um festzustellen, ob er
vollstandig in die Plattenrippe geknickt ist. Wenn er nicht richtig geknickt ist,
befestigen Sie ihn erneut.

6.2 Installieren Sie nach dem vollstandigen Knicken die nachste Platine. Verwenden
Sie nach dem Installieren einiger Teile eine manuelle Schiene, um die Kanten
vorzusperren. Der Hauptzweck besteht darin, den Befestigungssitz vorzusperren, um
sicherzustellen, dass das obere Ende des Befestigungssitzes vorhanden ist ist
vollstandig in die Plattenrippe eingeknickt. Beim Vorklemmen reicht die

Montagegenauigkeit des Fixiersitzes nicht aus, und der Fixiersitz kann nicht verriegelt
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werden, oder die Montageposition des Fixiersitzes ist niedrig. Die Plattenrippen
missen eingestellt werden Zeit, um zu verhindern, dass die Plattenrippen nach der

elektrischen Verriegelung platzen oder hohl verriegeln.

Bild 5.1.25
6.3Nach Abschluss der manuellen Naht sollte der Nahtfiihrer nach Durchfiihrung der
elektrischen Naht einen Gummihammer mit sich fihren und die Rippen der Platte,
insbesondere den Befestigungssitz, vor der elektrischen Falzmaschine schlagen, um
die Leistung zu verbessern Uberpriifen Sie erneut, ob der Fixiersitz nicht richtig
geknickt ist. Die elektrische Nahtmaschine muss angehalten und erneut eingestellt
werden. Beim Nahen sollte das Nahtpersonal das FulRpedal vor der Nahtmaschine

verwenden, um die Rippen zu plattieren, wie in der folgenden Abbildung gezeigt:

Bild 5.1.26
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3.6 Vorteil der Dachplatte, die das Stehfalzsystem verwendet

a. Keine Anschlussoffnungen, keine Schraubenlécher und das Erscheinungsbild des
Gebadudes ist vollstandig

b. Kann in Innenbogen und AuRenbogen gebogen werden

c. Verschiedene Materialien und Farben kdnnen ausgewahlt werden

d. Kann fiir Dacher mit einer Neigung von nur 1,5 ° verwendet werden

Hervorragende Bestdandigkeit gegen Winddruck (mit der Grundplatte), besonders
geeignet flr Taifune und stiirmische Gebiete

f. Es kann den durch Warmeausdehnung und -kontraktion verursachten Druck
beseitigen

g. Leicht zu verlegende Warmedammung und Schallabsorptionsschicht

h. Das Dach ist wartungsfrei

Kann vor Ort hergestellt werden

j. Die gesamte strukturelle Wasserdichtigkeit und Entwasserungsfunktion kann
unabhangig von der Form des Gebdudes die Fugen vollstandig verschlieRen, und das
gesamte Dach hat keine Nagellocher, wodurch sich das Dach bei
Temperaturanderungen frei ausdehnen und zusammenziehen kann, um
Temperaturbelastungen zu vermeiden und beseitigen Sie die
Systemschraubenbefestigung. Die versteckte Gefahr von Wasserleckagen, die durch
die Methode verursacht wird.

k. Es wird kein chemischer Dichtungskleber bendtigt, um Verschmutzungs- und
Alterungsprobleme zu vermeiden.

I. Ausgereiftes Design der integrierten Dach6ffnung und des Blitzschutzsystems.

m. Gute Luftdurchlassigkeit, die die gesamte Struktur lange Zeit auf natiirliche Weise
trocken halt und die Lebensdauer des Gebaudes verlangert.

n. Die spezielle Form des dreidimensionalen gekrimmten Bogens ist leicht zu
verarbeiten.

o. Die Struktur ist einfach, leicht und sicher und kann einem hohen negativen
Winddruck standhalten, der insbesondere fir Taifun- und Starkregengebiete
geeignet ist.
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p. Es eignet sich auch fur die Renovierung alter Dacher und das Hinzufligen neuer
Dacher zu alten Dachern.

g. Die Konstruktion ist sicher, einfach, schnell, genau und wirtschaftlich.

5.2 Kanalfalz-Verbindung

1. Einleitung

Der Preiskampf bei Luftkanalen ist hart. Viel- fach bieten Hersteller aus Osteuropa die
Kana- le zu deutlich giinstigeren Konditionen an, als sie in Deutschland gefertigt
werden kénnen. Wer also in der Luftkanalherstellung erfolgreich sein will, muss auf
wirtschaftliche Fertigungs- methoden setzen und flexibel sein.

Gerade Kanale schnell und dicht gefertigt

Je nach Layout kann der Kanal aus 4 Einzel- blechen, 2 gebogenen Winkeln oder
einem dreifach gebogenen Blech aufgebaut sein. Entsprechend ist die Anzahl der
Langsnahte, die notwendig sind, um den Kanal zu schlie- Ben. Gehen wir hier vom
haufig anzutreffenden Fall zweier Winkel aus. Folglich muss der Ka- nal mit zwei
Langsnahten geschlossen wer- den. Ausgangspunkt ist das Zuschneiden der beiden
Bleche auf die gewiinschten Kanalab- messungen.

Danach ist entscheidend, fiir welche Falzver- bindung sich der Hersteller entscheidet.
Hier ist sehr oft der Einsatz- zwecke der Kandle und die Anforderungen an die
Dichtheit maRgeb- lich. Man unterscheidet im wesentlichen drei Falzverbindungen
im Eckbereich: Schnapp- falz, Pittsburghfalz und Kanalfalz. Der Schnappfalz ist am
wenigsten dicht. Deut- lich bessere Werte zeigt der Pittsburgh- falz, der sich auch
schon fur héhere Dri- cke verwenden ldsst. Mit weitem Abstand die besten Werte
bringt der Kanalfalz, der bei 150mm Wassersdule nur Leckverluste von 270
Liter/Stunde aufweist. Wenn auch dieser Wert noch zu hoch ist, kann der Kanalfalz
bei der Herstellung mit Dicht- masse auf einen erstaunlich niedrigen Leck- verlust von
nur noch 0,17 Liter/Stunde ge- bracht werden. Damit genligt er selbst Labor-, Klinik-

und Kraftwerksanforderungen.
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Bild5.2.1 Kanalfalzverbindung

2.Merkmale

Zusammenfassend ist der Kanalfalz die deut- lich dichteste Falzverbindung und
gleichzeitig ist der Blechkanal in nur 8 Arbeitsschritten hergestellt, verglichen mit 12
Arbeitsgangen beim Pittsburghfalz. Die Schnappfalz-Verbin- dung ist in 10
Arbeitsschritten fertig, da hier das Schlielen des Falzes durch die ineinander

rastenden Falze entfillt.

3.Anwendung
3.1 Uberblick
Kanalfalz wird hauptsachlich fir geschlossene Langsnahte von rechteckigen Kanalen
oder Teilen und Klimaanlagen mit Reinigungsanforderungen verwendet. Manchmal
wird es auch fur Eckndhte von rechteckigen Biegungen und rechteckigen

Dreiwegeverbindungen verwendet.

Bild 5.2.2
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3.2 Material

1. Gewohnliche diinne Stahlplatten - allgemein bekannt als schwarzes Eisenblech,
Dicke 0,5-2,0 mm - haben eine gute mechanische Festigkeit und
Verarbeitungsleistung, sind billig und weit verbreitet. Es ist leicht zu rosten und muss
gedlt werden, um Korrosion zu vermeiden.

2. Verzinkte diinne Stahlplatte - die Oberflache ist silberweil}, auch als Weillblech
bekannt. Die Dicke betragt 0,25 bis 2,0 mm, die Ublicherweise in der Liftungs- und
Klimatechnik verwendete Dicke betragt 0,5 bis 1,5 mm und die Dicke der verzinkten
Schicht betragt nicht weniger als 0,02 mm. Auf der Oberfliche befindet sich eine
Zinkschicht, die eine gute Korrosionsschutzleistung aufweist. Die Oberflache ist glatt
und sauber und weist das einzigartige Kristallmuster der Feuerverzinkung auf.

3. Platten aus Aluminium und Aluminiumlegierungen - gute Verarbeitungsleistung,
gute Korrosionsbestandigkeit, aber geringe Festigkeit von reinem Aluminium.
Aluminiumlegierungsplatten haben eine starke mechanische Festigkeit, sind relativ
leicht, haben eine gute Plastizitdt und Korrosionsbestandigkeit und sind leicht zu
verarbeiten und zu formen. Reibung erzeugt nicht leicht Funken und wird haufig in
explosionsgeschitzten Systemen eingesetzt. Achten Sie darauf, die Oberflache des
Materials zu schitzen und Kratzer zu vermeiden.

4. Edelstahlplatte - hat eine hohe Festigkeit und Harte, eine hohe Zadhigkeit, eine
starke Schweillbarkeit und eine hohe chemische Stabilitat in Luft, Sdure, Alkalilésung
oder anderen Medien. Die Oberfliche ist glatt, nicht leicht zu rosten und
saurebestandig. Wahrend der Verarbeitung und Lagerung diirfen keine Kratzer oder

Kratzer auf der Oberflache der Platte auftreten.

Anforderungen:

1. Dicke des Plattenkanals und der Armaturenplatte aus rostfreiem Stahl
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Dicke der
Durchmesser des runden Kanals Edelstahlplatte
oder groBe Seitenlange des (mm)
rechteckigen Kanals
(mm)
100~ 500 0.5
560~1120 075
1250 ~ 2000 1.00
2500~ 4000 1.2
Bild 5.2.3
2. Dicke der Stahlblechkanalplatte (mm)
Kanal des
Kategorie runder Kanal rechteckiger Kanal Staubentfernungssy
stems
Mittel- und
Kanaldurchmess:er 2/ Niederspannungs Hochdrucksystem
oder lange Seite
system
D (b) =320 0.5 0.5 0.75 1.5
320<D (b) =450 0.6 0.6 0.75 1.5
450<D (b) =630 0.75 0.6 0.75 2.0
630<D (b) <1000 0.75 0.75 1.0 2.0
1000<D (b) <1250 1.0 1.0 1.0 2.0
1250<D (b) <2000 1.2 1.0 1.2
Nach dem Design
2000<D (b) <4000 'achdem 1.2 Nach dem Design
esign
Bild 5.2.4

3. Dicke des Aluminiumkanals und der Armaturen (mm)

Durchmesser des runden Kanals

oder Seitenlange des
rechteckigen Kanals
(mm)

100~ 320
360~630
700 ~ 2000

2500 ~ 4000

Dicke der Aluminiumplatte(mm)

1.0

1.5

2.0

2.5

Bild 5.2.5
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3.3 Prozess der Bearbeitung

4
— —_— — ‘/
Schneiden Falzen Falzen
Pittsburghfalz Stehfalz

Biegen, Montage Falz
Versteifen schliefien

Bild 5.2.51

1. Materialauswahl

Die Dicke der Platte und die Dicke der verzinkten Schicht jedes Systems sollten in
strikter Ubereinstimmung mit den Anforderungen der Konstruktionsspezifikation
ausgewahlt werden. Vor der Produktion missen die fir die Inspektion verwendeten
Materialien Uber ein Produktqualifizierungszertifikat und zugehorige
Materialinspektionsberichte verfligen. Wenn keine der oben genannten Dokumente
vorhanden sind, diirfen sie nicht verwendet werden. Das verzinkte Stahlblech sollte
ein hochwertiges verzinktes Blech sein, das frei von Rostflecken ist und keine Mangel
wie Oxide, Nadellocher, Lochfrall und Abblattern aufweist. Andere Hilfsmaterialien
dirfen die Festigkeit des Produkts nicht verringern oder die Verwendungseffizienz
aufgrund von Fehlern beeintrachtigen.

2. Schneiden, Scheren und Perlen

i -
—

Bild 5.2.6 dezentrales Abwickeln Bild 5.2.7 schneiden
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Bild 5.2.8 Crimpen

Halten Sie sich strikt an die Konstruktionszeichnungen und die entsprechenden
GroRenvorschriften der nationalen Norm. Die Platten miissen vor dem Schneiden
Uberprift, Materialien eingespart und Eckmaterialien zur Verarbeitung kleiner Teile
verwendet werden. Laden Sie das verzinkte Stahlblech vom Ladegestell in die
Nivellier- und Perlenmaschine und schneiden Sie das Ende des Stahlblechs ab, wenn
die Maschine eingeschaltet ist. Uberpriifen Sie beim Laden, ob die Stahlplatte
gekippt ist, schneiden Sie eine Stahlplatte und messen Sie, ob die Schnittlinie der
geschnittenen Stahlplatte senkrecht zur Kantenlinie ist und ob die diagonale Linie
konsistent ist. Geben Sie die Lange und Menge des Materials ein Starten Sie in der
Materialliste in den Computer die Maschine, und der Computer schneidet und driickt
automatisch auf die Rippen. Das verwendete Material muss erneut Gberpriift werden,
um Fehler beim Schneiden der Platte zu vermeiden.

3. Falzen

Bild 5.2.9 falzen

Rechteckiger Kanalfalz nimmt Gelenkwinkelbiss an, rechteckiger Kanalbogen,
Reduzierstiick und andere Teile missen Gelenkwinkelbiss verwenden. Der Biss darf
keinen halben Biss haben oder platzen, um ein Austreten von Luft aus dem

geformten Luftkanal zu vermeiden.
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4. Flanschbearbeitung

Der Methodenflansch wird mit vier Winkelstahlen verschweiflst. Achten Sie beim
AnreiRen und Schneiden des Materials darauf, dass die Flanschabweichung positiv
und die Luftkanalabweichung negativ abweichend ist. Verwenden Sie eine
Schleifscheibenschneidemaschine zum Abschneiden gemdR die Leine, der Rohling
wird begradigt und auf das Loch des Schlagniets und des Bolzenlochs gelegt, der
Lochabstand betragt 100 ~ 150 mm. Der gestanzte Winkelstahl wird zum SchweilRen
auf die Schweillplattform gelegt, und die Matrize wird wahrend des Schweillens
gemakR verschiedenen Spezifikationen geklemmt und abgeflacht.

5. Quadrat falten

Bild 5.2.10 Quadrat falten
Um das Blatt nach dem BeiRBen zu falten, Gberprifen Sie zuerst die Faltlinie und
stellen Sie sicher, dass sie korrekt ist. Der Schliissel zum Falten ist die richtige Position
und der richtige Winkel, insbesondere fir Teile wie Reduzierbégen und
Reduzierstiicke. Der Faltwinkel muss genau sein um den Rohrdurchmesser nicht zu
beeinflussen.

6. Formen

Bild 5.2.11 Luftkanalseitenfalzen

Uberpriifen Sie vor dem Formen des Luftkanals, ob das Stanzen, BeiRen, Falten und
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andere Prozesse korrekt sind, und prifen Sie, ob die geometrischen Abmessungen
des Stanzens korrekt sind. Die Verbindung des Luftkanals muss dicht sein, um
Luftleckagen zu vermeiden, und die vier Seiten sind bindig.

7. Nieten

Das Luftrohr ist mit dem Winkelstahlflansch verbunden. Die Rohrwandstarke betragt
hochstens 1,5 mm. Das Nietteil sollte sich an der AuRenseite des Flansches befinden.
Die Rohrwandstarke ist groRer als 1,5 mm. Der Flansch ist vollstindig entlang des
Umfangs des Luftrohrs geschweil3t. Die lange Seite des rechteckigen Kanals ist grofRer
oder gleich 630 mm, und die Kanalldange von mehr als 1,2 m sollte verstarkt werden.
Wenn das Luftrohr genietet ist, dirfen keine vorgespannten Nieten, gerissenen
Stahlplatten, undichten Nieten usw. vorhanden sein.

8. Oberer Flansch

Vor dem Nieten des Luftrohrs und des Flansches sollte die technische Qualitat
Uberprift und der Flansch nach der Qualifizierung auf dem Luftrohr platziert werden.
Die Rohrfaltlinie sollte senkrecht zur Flanschebene verlaufen und anschlieBend eine
hydraulische Nietzange oder ein Handbuch verwenden Klemmzangen verwenden
5X10-Nieten, um den Kanal zu nieten und herumzuflanschen. Der Flansch sollte flach
sein, nicht weniger als 6 mm, die vier Ecken sollten abgeflacht sein und es sollten
keine Liicken vorhanden sein, um Luftleckagen zu vermeiden. Wenn sich der Biss
Uberlappt, sollte der hervorstehende Teil beim Bordeln abgeflacht werden. Die zum
Bordeln verwendeten Werkzeuge missen Holzwerkzeuge sein, um eine
Beschadigung der verzinkten Schicht zu vermeiden.

9. Nahtbehandlung

Uberpriifen Sie nach Abschluss des Kanalflanschens die Form des Kanals und tragen
Sie umweltfreundliches Dichtmittel auf die vier Ecken des Kanalflansches und die
Bisse an den Dreiwegeecken auf.

3.4 VorsichtsmaBnahmen bei der Installation

1. Die Installation des Luftkanalsystems sollte erfolgen, nachdem der Bau der
Gebadudehille im Baubereich abgeschlossen, der Installationsort und die Einsatzstelle
gereinigt wurden. Das Reinigungsluftkanalsystem sollte auf dem Boden des
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Installationsortes installiert werden, der Wandoberflachenprozess ist abgeschlossen,
es gibt keine Flugstaub- oder StaubschutzmalRnahmen im Raum und es kann die
Primérreinigung erfillen. Der wahrend der Installation erzeugte Staub Der Prozess
sollte rechtzeitig gereinigt und gereinigt werden. Um sicherzustellen, dass die
Anforderungen der Primarreinigung erfillt werden, sollte die Diise geschlossen sein,
wenn die Installation unterbrochen wird.

2. Vor der Installation des Luftkanals sollten die Messung, Positionierung, Anordnung
und technische Uberpriifung der Position, Hdhe und Richtung des Kanals
abgeschlossen sein und den Konstruktionsanforderungen entsprechen. Die Position
des reservierten Lochs in der Gebaudestruktur sollte korrekt sein und das Loch sollte
100 mm oder mehr grofRer sein als die AuBenabmessung des Luftkanals.

3. Der Luftkanal sollte transportiert werden, um mechanische Schaden durch
Schlagen, Hebeln oder Herunterfallen zu vermeiden. Klettern und lehnen Sie sich
wahrend der Installation nicht gegen den Luftkanal.

4. Uberpriifen Sie vor der Installation des Luftkanals die Qualitit seines Aussehens
und entfernen Sie den Staub auf der Innen- und AuRRenflache sowie die Riickstéande
im Kanal. Wenn die Installation in der Mitte der Installation stoppt, sollte der
Luftkanalanschluss geschlossen sein.

5. Die Luftkanalschnittstelle darf nicht in der Wand oder im Boden installiert werden.
Wenn der Luftkanal entlang der Wand oder des Bodens installiert wird, sollte der
Abstand von der Wand nicht weniger als 200 mm und der Abstand vom Boden nicht
mehr als 150 mm betragen .

6. In dem Luftkanalsystem, das in einer brennbaren und explosiven Umgebung
installiert ist oder brennbares und explosives Gas fordert, sollte eine zuverlassige
antistatische Erdungsvorrichtung installiert werden. Das Kanalsystem, das brennbares
und explosives Gas befordert, sollte sich im Wohnbereich oder in anderen
Nebenproduktionsraumen befinden haben externe Schnittstellen.

7. Wenn der Luftkanal durch eine geschlossene feuer- und explosionsgeschitzte
Wand oder einen geschlossenen Boden gefiihrt wird, muss eine Stahlschutzhiille
installiert werden, die Dicke der Schutzhiille muss mindestens 1,6 mm betragen, und
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der Luftkanal und die Schutzhiille missen mindestens 1,6 mm betragen Das Gehause
muss mit nicht brennbaren flexiblen Materialien dicht verschlossen sein. Die
Wandbuchse ist bindig mit beiden Seiten der Wand, das untere Ende der
Bodenbuchse ist blindig mit der Unterseite des Bodens und das obere Ende sollte 30
mm hoher als der Boden sein.

8. Die Luftkanalinstallation erfillt auBerdem die folgenden Vorschriften:

1 Es diirfen keine anderen Rohrleitungen durch den Luftkanal verlaufen.

2 Blitzableiter oder Blitzschutznetze dirfen nicht als Metallbefestigung fiir das Kabel
des AuBenluftkanalsystems verwendet werden.

3 Luftkanale mit einer Forderlufttemperatur von mehr als 80 ° C sollten sichere und
zuverldssige SchutzmaBnahmen gemaR den Auslegungsvorschriften treffen.

9. Die Verbindungsschnittstelle zwischen dem Luftkanal und dem Luftkanal der
Gebadudestruktur sollte in Richtung des Luftstroms eingefiihrt werden, und es sollten
DichtungsmaRnahmen getroffen werden.

10. Der Kanal zum Fordern von feuchter Luft, die Kondenswasser oder Dampf enthilt,
sollte mit einer Neigung gemall den Konstruktionsanforderungen installiert werden,
und eine verstopfte Abflussrohréffnung sollte am tiefsten Punkt des Rohrbodens
angebracht werden. Es ist nicht ratsam, SpleiRndhte am Boden des Luftkanals
anzubringen, und die SpleiBndhte sollten abgedichtet sein.

11. Wenn der Luftkanal (ohne die unabhangige Rauchabzugsanlage) an den Lifter,
die Luftkammer, das Luftbehandlungsgerdt und andere Gerate angeschlossen ist,
sollte ein flexibles kurzes Rohr mit einer Lange von 150 mm bis 300 mm oder gemal}
den Konstruktionsvorschriften vorhanden sein. Das flexible Kurzrohr sollte nicht als
Verbindungsrohr mit unterschiedlichen Durchmessern zum Ausrichten und
Nivellieren verwendet werden. Der Luftkanal muss durch die beiden Seiten der Wand
der strukturellen Verformungsfuge verlaufen, und es muss ein flexibles kurzes Rohr
mit einer Lange von 150 mm bis 300 mm installiert werden, das die Funktion des
Systems erfillt, und der Abstand von der Wand sollte 150 mm betragen 200mm.

12. Das Messloch des Luftkanals sollte an einer Stelle angebracht werden, die fiir die
Messung und Beobachtung geeignet ist, an der kein Wirbelbereich erzeugt wird. Das
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Messloch des Luftrohrs in der Decke sollte mit einer beweglichen Decke oder
Inspektionstiir belassen werden.

13. Die Abweichung der Luftkanalinstallation sollte die folgenden Anforderungen
erfillen:

1 Die Fullstandsabweichung des freiliegenden horizontalen Luftkanals darf 3 mm / m
nicht tiberschreiten, und die Gesamtabweichung darf 20 mm nicht Giberschreiten.

2 Die Abweichung der Vertikalitdt des freiliegenden vertikalen Kanals darf nicht
groBer als 2 mm / m sein, und die Gesamtabweichung darf nicht gréRer als 20 mm
sein.

3 Die Position des verdeckten Luftkanals sollte ohne offensichtliche Abweichung
korrekt sein.

14. Wenn eine einstellbare Schwingungsisolationsstlitze und ein einstellbarer
Aufhanger fiir die Installation des Luftkanals verwendet werden, sollte das Ausmaf
der Spannung oder Kompression der Schwingungsisolationsstiitze und des
Aufhangers gemaR den Konstruktionsanforderungen eingestellt werden.

15. Die Luftkandle im Bereich von 800 mm vor und nach der elektrischen Heizung
und 2000 mm auf beiden Seiten der Brandschutzklappe missen aus nicht
brennbaren Materialien bestehen.

16. Das Gewicht  von nichtmetallischen und zusammengesetzten
Luftrohr-Abzweigrohren darf nicht vom Trockenrohr getragen werden, und die im
Luftrohr verwendeten Metallzubehorteile und -teile missen mit einer
Korrosionsschutzbehandlung behandelt werden.

17. Nichtmetallische flexible Kandle sollten weit entfernt von Warmequellen
installiert werden.

18. Der Installationsort sollte frei von Hindernissen sein, der Einsatzort sollte
aufgerdumt sein, der Sicherheitskanal sollte vollstandig und frei sein und das fir die
Installation verwendete Gerist und der Sicherheitsschutz sollten keine

Sicherheitsrisiken aufweisen.

3.4 Prifung auf Luftleckage und Druckfestigkeit (Rohrwandverformung,
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Durchbiegung, Flanschfestigkeit)

Bild 5.2.12 Die Messung der Luftleckage des Luftkanals muss gemaR dem in Tabelle
dieser Verordnung angegebenen Grenzwert fur den statischen Nachweisdruck
durchgefiihrt werden. Messen Sie gleichzeitig die Temperatur und den Druck der
Testumgebung und berechnen Sie die Luftleckage unter dem Standardzustand (20 ° C,
normaler atmospharischer Druck). Prifgerdat fur Durchbiegungsverformung und
Luftleckage (Bild 5.2.12) sollte die Priafung gemaB den folgenden Schritten
durchgefiihrt werden:

1 Testen Sie den Wert fir die freie Durchbiegung der Halterungsbefestigung (L) der
Luftkanalgruppe unter der maximal zuldssigen Abstandseinstellung. Dies ist O Punkt

(dh wenn kein Druck im Luftkanal vorhanden ist).

2 3
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Bild 5.2.12 Durchbiegung und Luftleckage

Hinweis: Ablenkwinkel = 2d / L.

1-Druck-Messloch; 2-lLast-Last; 3-Flansch; 4-End-Luftkanal; 5-Druck-Lufteinlass;
6-Luftkanal-Unterstltzung; 7-Durchbiegung d; 8-Teststilick

2 Llast (W1) ist die Last, die beim Testen der Sicherheitsfestigkeit und der
Erdbebenleistung des Luftkanals eingestellt wird, und das Gewicht betragt 80 kg.

3 Die Last (W2) ist das angenommene Gewicht von Dammstoffen usw., das wie folgt

berechnet werden sollte:

W, =2(b+a)lLZ,
In der Formel b a - die lange und die kurze Seite des Rohrs (m);
L-der Stitzabstand der Rohrleitung (m);

Z1-Einheitsgewicht der Dammstoffe (kg / m2).
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4 Wahrend Sie den Prifdruck im Luftkanal auf dem angegebenen maximalen
(positiven und negativen) Arbeitsdruck halten, messen Sie die Luftleckage und die
Durchbiegung der Kanalwand d, um die Luft in der Kanalgruppe mit dem
entsprechenden Arbeitsdruck zu erhalten. Leckage Q und Durchbiegung Winkel B = d
/(L/2).
5 Halten Sie beim Laden der Last (W1 + W2) den Prifdruck im Kanal auf dem
angegebenen maximalen Arbeitsdruck, messen Sie die Luftleckage Q1 des Luftkanals
der Prufgruppe und messen Sie die Durchbiegung des zentralen
Verbindungsflansches des Testkanal d, um den Ablenkwinkel B = d / (L / 2) zu
erhalten.
6 Nichtmetallische und Verbundluftkandle mussen nicht belastet werden, und der
Durchbiegungstest der Kanalwand wird durchgefihrt.
5.2.13 Die Verformung der Luftkanalwand und die Prifung auf Luftleckage (Bild
5.2.13) sollten gemal’ den folgenden Schritten durchgefiihrt werden:
2 4
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Bild Rohrwandverformungsexperiment

1- Die kurze Seite der Luftleitung; 2- Wenn der Druck positiv ist; 3- Flansch; 4- Zum
Zeitpunkt des Unterdrucks; 5- Die lange Seite der Luftleitung;

Zu

1.Die diagonale Linie des verstarkten Punkts an der Seitenlange des Rohrs oder die
Position der Flanschverbindung, wie in der Abbildung gezeigt, und der Schnittpunkt

der diagonalen Linie werden als Messpunkt fiur die Rohrwandverformung (A L)
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verwendet. .

2.Halten Sie im Leerlauf den Druck im Kanal auf dem angegebenen maximalen
Arbeitsdruck (positiv und negativ) und messen Sie gleichzeitig (+ A\ L) und die
Luftleckage (Q0) zum Zeitpunkt des Uberdrucks und zum Zeitpunkt des Unterdrucks
Bestimmen Sie (- A L) und die Luftleckage (Q0). Bei Belastung (W1 + W2) messen (+
/\ L) und Luftleckage (QO) auf die gleiche Weise.

3.Messen Sie die maximale Wandverformung A\ L der Kanalwand.

4.Nichtmetallische und Verbundluftkandle sollten unter Druckfestigkeit auf

Verformung der Rohrwand gepriift werden.

6. Zusammensfassung

Eigentlich wusste ich die Verbindungsmethode der Falzverbindung nicht, bevor ich

den Titel der Bachelorarbeit erhielt, weil wir in China nur einige traditionelle

Verbindungsmethoden gelernt haben, obwohl die Falzverbindung im Leben auftreten

kann, aber ich verstand es nicht wirklich. Wahrend des Schreibens der Bachelorarbeit

habe ich viele Materialien Uberprift. Dieser Prozess ist eigentlich ein Prozess des

Selbstlernens. Daher bin ich dem Professor Kademann sehr dankbar, dass er mir

diese Gelegenheit gegeben hat, damit ich neues Wissen lernen und erweitern kann

meine Horizonte.
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