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1.0 施工前的准备 

1.1.0 作业工序： 

施工前的准备 

1.2.0 作业条件： 

1.2.1 施工合同已签订。 

1.2.2 施工图纸已审定。 

1.3.0 准备工作内容： 

1.3.1 熟悉工程概况，对工地的环境、安全因素、危险源进行识别、评价。掌握工地施工

用水源、道路、运输（包括垂直运输）、外脚手架等情况。熟悉各施工单位、政府

管理部门、甲方、监理等情况。 

1.3.2 熟悉图纸及相关图集。收集准备质量、安全、施工所涉及的相关规范、规定、施工

日志、作业指导书等资料。 

1.3.3 编制施工组织设计，并报部门审核、会签，总工程师批准。 

1.3.4 组织施工人员进场，并搭设或租用施工临时设施（包括办公、生活、住宿、仓库等）。 

1.3.5 按计划组织首批工人、材料、机具进场。 

1.3.6 进行图纸会审，并对管理人员、工人班组进行图纸、施工组织设计、质量、安全、

环保、文明施工、施工技术交底，并作好记录。 

1.3.7 对从事特殊工种的工人进行岗前培训。
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2.0 预埋铁件 

2.1.0 作业工序： 

预埋铁件 

2.2.0 作业条件 

2.2.1 预埋铁件已经按设计图纸加工好，运到现场并已通过质量验收。 

2.2.2 与埋置预埋铁件相关的工具、机具、辅助材料以及工人已经进场，工人进行了岗前

培训。电工、焊工持有有效证件。 

2.3.0 主要材料、机具： 

2.3.1 预埋铁件符合设计要求。 

2.3.2 电焊条符合设计要求。或采用 E43x 型φ3.2 优质焊条 

2.4.0 工艺流程及要求： 

2.4.1 工艺流程： 

熟悉图纸→确定定位轴线→确定定位点→操水平→拉水平线→查证并调整误

差→水平分割→复位水平分割的准确性→预置预埋铁件→复核铁件位置并点焊预

埋铁件→加固预埋铁件→拆模后找出预埋铁件→对铁件进行防腐处理。 

2.4.2 工艺要求： 

2.4.2.1 工长及工人在设预埋件前都要熟悉图纸上幕墙的分格尺寸，特别对转角处、异型

板块处的处理方法要清楚。同时在图上确定并标注定位轴线和定位点（必要时编

制出专门的控制方案）。 

2.4.2.2 在工程实际确定的定位轴线定位点后，在定位点间用细钢丝拉紧水平线，并进行

测量，分析是否与设计尺寸存在误差，如误差超过规范要求，应与设计协商解决。 

2.4.2.3 水平分割前对误差进行分摊。误差在每个分格间分摊值≤2mm。否则应书面通知

设计室。误差调整后，必须拉通尺（不少于两定位轴线内）进行水平分割，以确

定预埋件的水平和垂直中心线，并复核其正确性。 

2.4.2.4 对预埋铁件进行点焊定位时，要控制预埋铁件的三维误差（x 向 20，y 向 10，z

向 10）。 

2.4.2.5 为防止预埋铁件在浇捣混凝土过程中移位，对预埋件应采用拉、撑、焊接等措施
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进行加固。 

2.4.2.6 混凝土拆模板后，要马上找出预埋铁件。如有超过“2.4.2.4”条要求的偏位，

应书面通知设计，采取补救措施。 

2.4.2.7 对未要求镀锌的预埋件在暴露在空气中部分要进行防腐处理。 

2.5.0 作业时间： 

与土建配合，在土建钢筋绑扎结束外侧混凝土模板封闭前作业。 

2.6.0 安全、环保、文明施工： 

2.6.1 进入工地的所有人员必须佩戴安全帽，悬空高处作业时必须系安全带。不准赤膀、

穿拖鞋、滑底鞋、高跟鞋和裙子进入施工现场。 

2.6.2 施工现场临时用电必须由持证电工管理，并符合 JGJ46-88 等规定要求。焊工施焊

时应持保护罩。 

2.6.3 现场施焊处应有手提式灭火器。 

2.6.4 如果采用吊篮施工，必须严格按照吊篮施工有关安全规程作业。 

2.6.5 必须做到工完场清，施工垃圾应按现场规定分类堆放处理。 

2.7.0 质量要求： 

2.7.1 预埋铁件的材质、形状、尺寸及安装应符合设计要求 

2.7.2 预埋铁件预埋的标高差实测值为：±10mm，进出实测值为：±20mm，分格偏差为：

±20mm，沿垂直方向倾斜为：±3mm，沿水平方向倾斜为：±3mm。 

2.8.0 质量评定、资料整理。 

2.8.1 定位轴线、定位点控制方案及测量记录。 

2.8.2 预埋铁件偏移处理方案及处理记录。 

2.8.3 预埋铁件隐蔽工程验收记录。 

2.8.4 预埋铁件分项工程质量评定记录。 
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3.0 建筑物或构筑物外轮廓测量 

3.1.0 作业工序： 

建筑物或构筑物外轮廓测量 

3.2.0 作业条件 

3.2.1 主体已封顶，并已通过结构验收（特殊情况下可通过部分验收）。 

3.2.2 对预埋铁件已进行全面检查。 

3.3.0 材料、机具： 

冲击钻、电焊机、水准仪（较复杂的特殊工程应用电子经纬仪、激光准直仪、光

电测距仪及电子计算机）。卷尺、紧线器、吊锤、角铁，其规格、型号、数量符合

计划要求。 

3.4.0 工艺流程及工艺要求。 

3.4.1 工艺流程： 

熟悉建筑结构与幕墙设计图→确定建立建筑物或构筑物外轮廓控制网→建立视准

线→测定建筑物外墙体轮廓点→测量固定基本控制点→设立水平、垂直细部控制

点→放线→绘制测量成果图 

3.4.2 工艺要求 

3.4.2.1 建立建筑物或构筑物外轮廓控制网： 

对于一个高大外形较复杂的工程，为确保幕墙的施工质量必须测设建筑物外围主

控点（如上主体工程时的控制点还存在并可靠的话，可利用，否则，应距建筑物

一定距离的每个方向测设主控点。为一级控制点）。在建筑物的墙脚或裙楼的屋顶

上测设趋近副控点（如施工主体时，土建单位建立有趋近副控点，且复核可靠，

亦可利用，否则应重新测设。为二级控制点），在建筑物的边角的外墙上并便于向

上下投视的位置用膨胀螺栓在混凝土结构上测设外悬（离墙约 300mm）的铁件形成

墙上控制点为三级控制点，从而形成建筑物外轮廓控制网。 

3.4.2.2 建立视准线: 

幕墙施工要依据一系列水平、铅锤、甚至倾斜一定角度的视准线。水平视准线，

在第一层外墙上布点，每一侧的两端布点后，再定中心点，一般 5-8 点形成一水
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平直线。铅锤视准线仍在第一层外墙上布点，并用经纬仪的天顶视线或激光经纬

仪（LDT5）的激光来指出铅锤线方向，向上每距一定楼层布点（应设有孔的悬臂

铁件。形成垂直方向的控制点。重要、高大、复杂的工程还应用光电测距仪的反

射镜测高法。传递高层至一定层面，其精度为±10mm。从而为建筑物的墙体建立

一个三维控制模型。 

3.4.2.3 测设外墙体轮廓点： 

用垂准线定位和水平仪抄手法以每 3-5 层为一行（横行）。每 3-5 间为一列（直列）。

测设出水平及垂直交叉点，并作好标记。 

3.4.2.4 测设固定基本控制点： 

用钢丝线测设法，在“3.4.2.3”的基础上，用拉紧钢丝细绳的方法，测设各层、

各开间的水平、垂直交叉十字线作好标记。 

3.4.2.5 测设水平垂直细部控制点： 

在“3.4.2.4”的基础上进一步测出幕墙立柱每层连接件中心点，进一步放出水

平、垂直线。 

3.4.2.6 绘制测量成果图： 

根据测量记录绘制测量成果图，包括平、立、剖面及误差处理详图，并对仍有

偏移的铁件提出处理方案进行处理。 

3.5.0 质量、安全、环保、文明施工： 

3.5.1 应注意高空坠落和放物体打击，并注意测量仪器的安全。 

3.5.2 质量要求： 

风力≥4级时暂停测量工作。实测允许偏差：标高差（层高）±10mm，轴线±10mm，

垂直度±5mm，外轮廓±15mm。 

3.6.0 资料： 

测量放线记录，测量成果图，测量放线查验记录。 
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4.0 幕墙连接大底板安装 

4.1.0 作业工序： 

连接大底板安装(已埋预埋铁件的工程取消这道工序)。 

4.2.0 作业条件： 

4.2.1 改建工程、未埋预埋件的工程及预埋铁件严重偏位的处理。 

4.2.2 大底板、膨胀螺栓已按设计要求检验，并按设计规范和计划进行了现场验收。 

4.3.0 机具、材料、人员： 

4.3.1 材料:大底板、膨胀螺栓符合设计要求及规范规定，数量符合计划要求，并已经工

地验收。 

4.3.2 机具:电锤、扳手、电焊机。规格符合施工要求，并已经工地验收。 

4.3.3 人员:数量按计划已进场,并已进行技术交底和岗前培训。焊工持有有效上岗证。 

4.4.0 工艺流程及工艺要求: 

4.4.1 工艺流程: 

熟悉图纸、规范→根据测量结果找准定位点→将大底板对位确定膨胀螺栓孔位→用

电锤打螺栓孔位→安装膨胀螺栓→安装大底板→用电焊机焊死垫片和螺栓 

4.4.2 工艺要求: 

4.4.2.1 用电捶打孔时震动偏位,大底板设计要求开椭圆长孔,当遇到钢筋时，应错开钢筋

位置，另择孔点。当偏位较大时应加铁板加固。 

4.4.2.2 在主体结构上打孔，要注意保证膨胀螺栓埋入深度，因为膨胀螺栓的拉拔力大小，

与埋入的深度有关。这样，就要求用冲击钻在混凝土结构上钻孔时，按要求的深度

钻孔。同时,膨胀螺栓的拉拔力大小与钻孔大小有关,要求钻头与膨胀螺栓配套。 

4.4.2.3 因土建结构梁柱表面不平整引起预埋件表面沿垂直方向倾斜误差较大时，应采用

厚度合适的钢板垫平后焊牢，严禁用钢筋头等不规则金属件作垫焊或搭接焊。 

4.4.2.4 因楼层向内偏移引起支座长度不够，无法正常安装时，可采用加工长支座的办法

解决，也可以采用在预埋件上焊接钢板或槽钢加垫的方法解决。 

4.4.2.5 因土建结构梁柱表面不平整向外凸出超出竖梁内平面,要求打掉混土但不能切断

钢筋，大底板可与主筋焊接或打膨胀螺栓。 
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4.4.2.6 因主体结构引起大底板安装方案变更的,应先办理处理方案签证手续后才能施工。 

4.5.0 质量、安全、环保、文明施工： 

4.5.1 应注意高空坠落和电焊防火。 

4.5.2 质量要求： 

同 2.7.0。 

4.6.0 质量评定、资料整理。 

4.6.1 原材料、半成品合格证，材质检验报告，不锈钢膨胀螺栓宜采用奥氏体。 

4.6.2 幕墙连接大底板安装工序检查验收记录,分项工程质量评定记录。 

4.6.3 现场技术处理签证单。 

4.6.4 膨胀螺栓拉拔实验报告。 
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5.0 连接件安装 

5.1.0 作业工序： 

连接件安装（如预埋铁件是槽板式，就没有这道工序） 

5.2.0 作业条件： 

5.2.1 建筑物或构筑物外轮廓测量放线工作已完成，并已通过质检人员验收。 

5.3.0 材料、机具、人员： 

5.3.1 连接件、电焊条、垫铁。材质、规格、型号符合设计和规范要求，数量符合计划要

求，并已通过现场验收。 

5.3.2 机具：水平尺、电焊机、钢丝线、水准仪、吊捶。 

5.3.3 焊工必须持有有效证件上岗。 

5.4.0 工艺流程及工艺要求： 

5.4.1 工艺流程： 

熟悉图纸及技术交底→画出连接件的水平方向和垂直方向的中心十字交叉线→拉

水平钢丝线→点焊预就位连接件→检查连接件水平垂直方向的位置→焊接加固连

接件→除去焊渣对焊缝进行防腐处理。 

5.4.2 工艺要求 

5.4.2.1 将连接件预就位时，应将连接件的水平方向和垂直方向的中心十字交叉线对准上

一工序在预埋铁件位置弹出的十字交叉线，如原预埋铁件有偏斜时，应将连接件

在水平垂直方向用垫铁垫平，并将垫铁焊接牢固。 

5.4.2.2 整个面的连接件预就位后，拉水平线，吊垂线检查，连接件的水平、垂直方向的

位置正确无误后进行焊接加固（四边围焊）。 

5.4.2.3 焊接加固连接件后，除去焊渣，检查焊缝质量，符合设计和规范规定后，对焊缝

进行防腐处理。 

5.5.0 质量、环保、安全、文明施工： 

5.5.1 质量要求： 

连接件、焊条、垫铁的材质、规格和型号符合设计和规范要求。连接件安装后

的实测允许偏差值：同层标高差≤3mm，前后偏差≤2mm，左右偏差≤3mm，相邻
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两连接件≤2mm。 

5.5.2 环保安全文明施工： 

同“2.6.0” 

5.6.0 资料：工序检查验收记录、质量评定，隐蔽工程验收记录。 
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6.0 玻璃幕墙后衬墙喷（刷）涂料 

6.1.0 作业工序： 

玻璃幕墙后衬墙喷（刷）涂料（有后衬墙部分的玻璃幕墙玻璃如是背漆玻璃可取

消这道工序） 

6.2.0 作业条件： 

6.2.1 连接件安装分项工程已通过专职质检员检查验收。 

6.2.2 玻璃幕墙后衬墙（砖墙或混凝土墙）已按建筑设计进行抹灰或抹平处理，并已达到

喷料的要求。 

6.3.0 机具、材料： 

涂料、喷浆机或毛刷。 

6.4.0 工艺流程及工艺要求。 

6.4.1 工艺流程： 

清理基层→保护成品→喷（刷）涂料→检查质量清理现场。 

6.4.2 工艺要求： 

6.4.2.1 基层的浮灰等要清理干净，对内装的成品，作外幕墙测量放线阶段弹的线及标记

应保护好。 

6.4.2.2 喷（刷）涂料时要均匀，颜色要一致，不要有流淌等现象。 

6.5.0 质量、安全、环保： 

6.5.1 质量：涂料品种颜色应符合设计要求（一般为深色或与玻璃颜色接近的涂料）。 

6.5.2 安全、环保： 

6.5.2.1 悬空作业人员应系安全带。操作人员不得穿高跟鞋，硬底鞋，不得打赤脚，不得

穿裙子。 

6.5.2.2 涂料的品种应符合环保要求，喷涂作业时操作人员应戴口罩。 

6.6.0 质量评定、资料整理： 

6.6.1 涂料的材质证明、检测报告、工序检查验收记录、质量检查评定表。 
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7.0 竖梁安装 

7.1.0 作业工序： 

竖梁安装。 

7.2.0 作业条件： 

7.2.1 玻璃幕墙施工作业指导书中“1.0-6.0”各道工序已经完成，并已通过验收。 

7.2.2 原材料、半成品材质已经过检验，竖梁已加工好并已运至现场，经过现场验收。 

7.3.0 材料、机具： 

7.3.1 材料：竖梁、插芯、角码、不锈钢螺栓、垫圈、绝缘垫、钢丝、吊锤、电焊条、方

垫块、硅酮胶、铝型材保护膜。材质、型号、规格符合设计和规范要求，数量符合

计划要求。 

7.3.2 机具：电焊机、扳手、木锤、电钻、经纬仪、水准仪、型材切割机等，型号、规格、

数量符合计划要求。 

7.4.0 工艺流程及工艺要求： 

7.4.1 工艺流程： 

拉水平、垂直基本控制线→就位控制竖梁平面或弧面的竖梁→检查→就位各面竖

梁→检查复核→拧紧螺帽、点焊角码。 

7.4.2 工艺要求: 

7.4.2.1 拉水平、垂直基本控制线时要把各个面的阴阳角处各个面竖梁的外平面中心线、

吊点中心水平线拉出来，以控制竖梁的吊点标高、外平面的进出位置及垂直度。 

7.4.2.2 就位各面控制竖梁：首先应将竖梁贴上保护膜，然后把各个面阴阳角处的竖梁以

控制线为依据，用角码、绝缘垫、插芯、方垫块、不锈钢螺栓等自下而上的就位。 

7.4.2.3 检查：用经纬仪检查控制竖梁前后左右的垂直度是否符合要求，用水准仪检查竖

梁每一层吊点及竖向伸缩缝的标高是否在同一水平面上。 

7.4.2.4 就位各面竖梁：当控制竖梁的标高、垂直、立面位置符合要求后，就可拉钢丝线，

按“6.4.2.2”的方法就位各面的其他竖梁。 

7.4.2.5 检查：各面竖梁都就位后，应拉钢丝线检查各同层竖梁吊点、伸缩缝是否在同一

标高上，用钢尺拉通尺检查或用模尺检查相邻竖梁的间距是否正确，用经纬仪或吊
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锤检查竖梁的前后左右垂直度，检查方垫块、绝缘垫、防松垫圈等是否按设计图纸

施工。 

7.4.2.6 拧紧螺帽、点焊角码：将所有连接螺栓的螺帽拧紧，并点焊防松，将连接角码与

预埋铁件（槽板式预埋铁件）或连接件点焊，但不得有长焊缝，并除去焊渣后进行

防腐处理。 

7.5.0 质量、安全、环保、文明施工： 

7.5.1 质量： 

7.5.1.1 竖梁有合格证其材质、规格，经过现场和检测中心检验并符合设计和规范规定。 

7.5.1.2 角码、方垫块、绝缘垫符合设计要求。不锈钢螺栓必须是正式厂生产（有标记），

材质是奥式体。 

7.5.1.3 允许偏差：竖梁安装标高差≤3mm，竖梁中心线前后偏差≤2mm，左右偏差≤3mm,

相邻两竖梁标高差≤5mm,相邻两竖梁的距离偏差≤2mm。 

7.5.1.4 安全、环保、文明施工： 

同“2.6.0”。 

7.6.0 资料： 

原材料、半成品合格证、检验报告、工序检查验收记录、质量评定表。 
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8.0 防雷体系安装 

8.1.0 作业工序： 

防雷体系安装。 

8.2.0 作业条件： 

8.2.1 玻璃幕墙施工作业指导书中“1.0-7.0”各道工序已经完成，并已通过验收。 

8.2.2 设计已明确防雷等级和防雷措施。 

8.2.3 原材料、半成品材质已经过检验，加工好并已运至现场，经过现场验收。 

8.3.0 材料、机具： 

8.3.1 材料：4mm 厚镀锌扁铁（避雷网片）、Ф12mm 镀锌圆钢。材质、型号、规格符合设

计和规范要求，数量符合计划要求。 

8.3.2 机具：电焊机、电锤、金属切割机，型号、规格、数量符合计划要求。 

8.4.0 工艺流程及工艺要求： 

8.4.1 工艺流程： 

预埋件（大底板）与主体结构避雷均压环相连→顶部女儿墙接闪器与主体结构避

雷系统相连接→30m 以上幕墙均压环与主体结构避雷均压环相连→30m 以下金属幕

墙与主体结构避雷接地引下线相连→伸缩缝和沉降缝防雷→验收电阻测试。 

8.4.2 工艺要求:  

8.4.2.1 预埋件（大底板）与主体结构避雷均压环相连：预埋件与主体结构同步施工，要

求预埋件与主体结构均压环和引下线相连，均压环主筋与预埋件锚筋之间用Ф12mm

圆钢筋双面焊长度达 100mm。幕墙均压环处后置大底板应与主体防雷均压环主筋相

连。 

8.4.2.2 顶部女儿墙接闪器与主体结构避雷系统相连接：作为防雷击电流的直击措施，在

女儿墙顶部超出装饰面位置用金属薄板座接闪器，接闪器必须焊接在与主体防雷网

接通的均压环上，每隔 12m(一类)、15m(二类)、18m（三类）和建筑物防雷网连接，

接通位置不大于 2m。同时，接闪器还应与避雷针相连。 

8.4.2.3 30m 以上幕墙均压环与主体结构避雷均压环相连：立面要求形成防雷网,每隔三层

设置一圈均压环，均压环每隔 15m（一类）、18m(二、三类)和建筑物防雷网接通，

接通位置不小于 1 个开间。横向，幕墙均压环直接焊接在与主体均压环相连的预埋

件（或后置大底板）上；纵向，在防雷网格上的竖料与竖料之间、竖料与支座之间
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应用宽度不小于 24mm，厚度不小于 2mm 的铝带条连接，保证其导电电阻小于 10Ω。 

8.4.2.4 30m 以下金属幕墙与主体结构避雷接地引下线相连：每隔 3-5m 与建筑物防雷系统

的引下线接地，接通位置不小于一个开间，以防止静电感应电压对人和设备造成危

害。 

8.4.2.5 伸缩缝和沉降缝防雷：建筑物防雷必须形成统一体系，要求在伸缩缝和沉降缝之

间作跨越处理。处理方法最好是用软导管线连接断开的防雷装置，或用镀锌扁体弯

成 U 型连接。 

8.4.2.6 验收电阻测试：避雷体系安装完后应及时提交验收，并将检验结果及时作记录。 

8.5.0 质量、安全、环保、文明施工： 

8.5.1 质量： 

8.5.1.1 要求整体冲击接地电阻不大于 5Ω（一、二雷）、10Ω（三类）。在各均压层上连

接导线部位需进行必要的电阻检测，接地电阻应小于 10Ω，对幕墙的防雷体系与主

体的防雷体系之间的连接情况也要进行电阻检测，接地电阻值小于 5Ω。检测合格

后还需要质检人员进行抽检，抽检数量为 10 处，其中一处必须是对幕墙的防雷体

系与主体的防雷体系之间连接的电阻检测值。如有特殊要求，须按要求处理。 

8.5.1.2 所有避雷材料均应热镀锌，材质、规格经过现场检验并符合设计和规范规定。 

8.5.1.3 安全、环保、文明施工： 

同“2.6.0”。 

8.6.0 资料： 

8.6.1 原材料、半成品合格证、工序检查验收记录、质量评定表. 

8.6.2 电阻检测记录。 
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9.0 横梁安装 

9.1.0 作业工序： 

横梁安装。 

9.2.0 作业条件： 

9.2.1 玻璃幕墙施工作业指导书中“1.0-8.0”各道工序已经完成，并已通过验收。 

9.2.2 原材料半成品材质已经过检验，横梁已加工好并已运至现场，经过现场验收。 

9.3.0 材料、机具： 

9.3.1 材料：横梁、角码、不锈钢螺栓、垫圈、橡胶垫、钢丝、铝型材保护膜。材质、型

号、规格符合设计和规范要求，数量符合计划要求。 

9.3.2 机具：扳手、木锤、电钻、水准仪、型材切割机等，型号、规格、数量符合计划要

求。 

9.4.0 工艺流程及工艺要求： 

9.4.1 工艺流程：准备模具→检验模具的准确性→检查横梁定位线→钻孔→检查各材料质

量→就位安装→检查。 

9.4.2 工艺要求:  

9.4.2.1 准备模具：钻孔前首先准备模具，模具要根据不同的需要，一般情况下至少要准

备两种：一是方通模具；二是线通模具；有的带型窗的还要带型窗用模具。每次施

工前要准备齐。 

9.4.2.2 检验模具的准确性（试模）：在全面钻孔前要先检验模具的准确性，方法是先选

择一个施工段，根据横梁定位线，用模具先钻孔安装横梁，然后测量横梁是否有误

差，如有误差就要对模具进行调整，直至准确为止。 

9.4.2.3 钻孔：钻孔前要做好准备，主要有工具准备、电源准备等，同时各施工班组要统

一施工方法，避免口径不一导致误差。 

9.4.2.4 检查：每个施工段钻完孔要进行验收，验收的主要内容有孔径、标高、数量，定

位对铝材是否有损伤，是否有不通的孔等。 

9.4.2.5 施工准备：在横梁安装前要做好施工准备有：第一，资料准备。要认清图纸，注

意分清开启扇位置，不能将横梁装错；第二，是材料准备。要准备好各种所需材料，

清查各材料的规格数量是否符合要求，施工人员要有各横梁应在那儿就位的观点；

第三，人员准备；第四，施工段现场的清理，由于有可能出现因排栅等原因横梁不
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能正常安装的情况，故在施工前要进行工作；第五，对横梁进行包装，以防止脏物

污染横梁。 

9.4.2.6 检查各种材料质量：在安装前要对所使用的材料质量进行合格检查，包括检查横

梁是否已被破坏，冲口是否按要求冲口，同时所有冲口边是否有变形，是否有毛刺

边等，如发现类似情况要将其清理后再进行安装。 

9.4.2.7 就位安装：横梁就位安装先找好位置，将横梁角码予置于横梁两端，再将横梁垫

圈予置于横梁两端，用Ф6*80 不锈钢螺栓穿过横梁角码，垫圈及竖梁，逐渐收紧不

锈钢螺栓，同时注意，观察横梁角码的就位情况，调整好各配件的位置以保证横梁

的安装质量。还应注意如设计中有排水系统，冷凝水排出管及附件应与横梁预留孔

连接严密，与内衬板出水孔连接处应设橡胶密封条；其他通气留槽孔及雨水排出口

等应按设计施工，不得遗漏。 

9.4.2.8 检查：横梁安装完成后要对横梁进行检查，主要查以下几个内容：各种横梁的就

位是否有错，横梁与竖梁接口是否吻合，横梁垫圈是否规范整齐，横梁是否水平，

横梁外侧面是否与竖梁外侧面在同一平面上等。 

9.5.0 质量、安全、环保、文明施工： 

9.5.1 质量： 

9.5.1.1 横梁有合格证，其材质、规格经过现场和检测中心检验并符合设计和规范规定。 

9.5.1.2 角码、方垫块、绝缘垫符合设计要求。不锈钢螺栓必须是正式厂生产（有标记）。

且材质是奥氏体。 

9.5.1.3 允许偏差：横梁水平度偏差≤2mm，相邻两横梁水平标高差≤1mm,相邻两横梁的

距离偏差≤2mm，同高度内主要横梁的高度差≤5mm。 

9.5.1.4 安全、环保、文明施工： 

同“2.6.0”。 

9.6.0 资料： 

原材料、半成品合格证、检验报告、工序检验验收记录、质量评定表。 
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10.0 防火隔断板安装 

10.1.0 作业工序： 

防火隔断板安装。 

10.2.0 作业条件： 

10.2.1 玻璃幕墙施工作业指导书中“1.0-9.0”各道工序已经完成，并已通过验收。 

10.2.2 原材料半成品材质已经过检验，镀锌隔断板已按设计加工好，防火、保温材料并

已运至现场，经过现场验收。 

10.3.0 材料、机具： 

10.3.1 材料：防火隔断板、射钉、射钉弹、防火岩棉、防火胶。材质、型号、规格符合

设计和规范要求，数量符合计划要求。 

10.3.2 机具：电钻、拉钉钳、射钉枪。型号、规格、数量符合计划要求。 

10.4.0 工艺流程及工艺要求： 

10.4.1 工艺流程： 

准备工作→整理防火板并对位→试装→检查工器具→打孔→拉钉→就位打射钉→

防火隔断与主体结构有缝处打防火胶→检查安装质量。 

10.4.2 工艺要求: 

10.4.2.1 准备工作：准备工作包括两个方面，一是加工单准备即测量尺寸，填写下料单，

测量按左右分开测量并记录原始数据，然后计算出下料尺寸并附上加工简图，经复

核审查后交车间加工；二是车间加工的半成品送到工地后要清理好，并检查是否按

要求加工，同时有特殊要求的还要涂防火漆，用于玻璃幕墙的防火板在安装前，要

将防火板的底侧和外侧喷上同幕墙后衬墙涂料颜色一样的底漆。 

10.4.2.2 整理防火板并对位：将车间加工好的防火板对照下料单，一一分开并在各层上

将防火板按顺序就位放好，以便安装，如发现有错马上通知车间及有关部位处理。 

10.4.2.3 试装：即是将就位的防火板安装在最终定位处检查其尺寸是否合适。 

10.4.2.4 检查工器具：在正式安装前要先检查一下工器具是否正常。工器具主要有：电

钻、拉钉钳、射钉枪，要检查这些工具是否完好，能否正常使用。 

10.4.2.5 打孔：就位后的防火板一侧固定在防火隔热横梁（或可当作防火隔断横梁）上，

用拉钉固定，一侧与主体连接，用射钉固定，在安装中先在横梁钻孔，用拉钉连接

钻孔时要注意对照防火板上的孔位。 
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10.4.2.6 拉钉：选择适当的拉钉在钻好的孔处将防火板与横梁拉锚固定。注意如果拉钉

不稳要重新钻孔在拉锚。 

10.4.2.7 就位打射钉：将拉好拉钉的防火板从下向上紧靠结构定位，然后用射钉枪将防

火板的另一侧钉在主体结构上。 

10.4.2.8 检查安装质量：防火板固定好后，要检查是否牢固，是否有孔洞需要补等现象，

检查时要做好详细的检查记录，并按规定签字，整理成册。 

10.5.0 质量、安全、环保、文明施工： 

10.5.1 质量： 

10.5.1.1 防火隔断有合格证，其材质、规格经过现场检验并符合设计和规范规定。 

10.5.1.2 安全、环保、文明施工： 

同“2.6.0”。 

10.6.0 资料： 

10.6.1 原材料、半成品合格证、工序检查验收记录、质量评定表. 

10.6.2 对预埋件、连接件、竖梁、横梁、防火隔断等进行封板前的整体隐蔽验收。甲方、

监理、设计院、质检站等签字认可。 
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11.0 玻璃板块安装 

11.1.0 作业工序： 

玻璃板块安装。 

11.2.0 作业条件： 

11.2.1 玻璃幕墙施工作业指导书中“1.0-10.0”各道工序已经完成，并已通过验收。 

11.2.2 原材料半成品材质已经过检验，玻璃板块已加工好并已运至现场，经过现场验收。 

11.2.3 与玻璃幕墙相交部位石材幕墙板块已安装完，并已通过质量验收。 

11.3.0 材料、机具： 

11.3.1 材料：玻璃板块、不锈钢机械螺栓、铝压板。材质、型号、规格符合设计和规范

要求，数量符合计划要求。 

11.3.2 机具：吸盘、电钻、螺丝刀、其他。型号、规格、数量符合计划要求。 

11.4.0 工艺流程及工艺要求： 

11.4.1 工艺流程： 

施工准备→检查验收玻璃板块→将玻璃板块按层次堆放→初安装→调整→固定→

验收。 

11.4.2 工艺要求: 

11.4.2.1 施工准备：由于板块安装在整个幕墙安装中是很重要的成品环节，在施工前要

做好充分的准备工作。准备工作包括人员准备、材料准备、施工现场准备。人员安

排时要注意新老搭配，保证正常施工及老带新的原则，材料工器具准备是要检查施

工工作面的玻璃板块是否到场，是否有没有到场或损坏的玻璃，另外要检查螺栓压

块、钻咀等材料及易耗品是否满足使用。进行清理并调整排栅满足安装要求。 

11.4.2.2 检查验收玻璃板块： 

检查的内容有：规格数量;各层间是否有错位玻璃；玻璃堆放是否安全、可靠； 

是否有误差超过标准的玻璃；是否有损坏的玻璃。 

验收的内容有：三维误差是否在控制范围内；玻璃铝框是否有损伤，该更换的要更

换；结构胶是否有异常现象；抽样做结构胶粘接测试。 

检查验收要做好详细的记录，并装订成册签注参加验收检查人员名单。 

11.4.2.3 玻璃板块按层次规格堆放：在安装玻璃板块前要将玻璃清理按层次堆放好，同

时要按安装顺序进行堆放，堆放时要适当倾斜，以免玻璃倾覆。 
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11.4.2.4 初安装：安装时每组 4—5 人，安装有以下几个步骤： 

检查寻找玻璃；运玻璃；调整方向；将玻璃抬至安装位；落横梁槽；对胶缝；钻

孔；上压块（临时固定）。 

11.4.2.5 调整：玻璃板块初装完成后就对板块进行调整，调整的标准，即横平、竖直、

面平。横平即横梁水平，胶缝垂直；面平即各玻璃在同一平面内或弧面上。室外调

整完后还要检查室内该平的地方是否平，各处尺寸是否达到设计要求。 

11.4.2.6 固定：玻璃板块调整完成后马上要进行固定，主要是用压板固定。 上压块时要

注意钻孔，手电钻钻咀不得大于ф4.2，螺栓采用 5*20 的不锈钢机械螺栓，压块间

距不大于 300MM，中空夹胶玻璃为 200MM，上压块时要上正压紧，杜绝松动现象。 

11.4.2.7 验收：每次玻璃安装时，从安装过程到安装完后，全过程进行质量控制，验收

也是穿插于全过程中，验收的内容有：板块自身是否有问题；胶缝大小是否符合设

计要求；玻璃板块是否有错面现象；室内铝材间的接口是否符合设计要求； 

验收记录、上压块固定属于隐蔽工程的范围，要按隐蔽工程的有关规定做好各种资

料。 

11.5.0 质量、安全、环保、文明施工： 

11.5.1 质量： 

11.5.1.1 玻璃板块有出厂合格证，其材质、规格经过现场检验并符合设计和规范规定。 

11.5.1.2 安全、环保、文明施工： 

同“2.6.0”。并应防止玻璃板块高空坠落核玻璃板自爆或碰撞破坏伤人。 

11.6.0 资料： 

11.6.1 原材料、半成品合格证、工序检查验收记录、质量评定表. 

11.6.2 玻璃板块加工车间记录。 
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12.0 注耐候密封胶 

12.1.0 作业工序： 

注耐候密封胶。 

12.2.0 作业条件： 

12.2.1 玻璃幕墙施工作业指导书中“1.0-11.0”各道工序已经完成，并已通过验收。 

12.2.2 原材料材质已经过检验，硅酮密封胶有商检报告、相容性、粘结实验报告，并已

运至现场，经过现场验收，手续齐全。 

12.3.0 材料、机具： 

12.3.1 材料：耐候密封胶、填缝垫杆、清洁剂、清洁布、刮胶纸。材质、型号、规格符

合设计和规范要求，数量符合计划要求。 

12.3.2 机具：注胶枪、刮胶铲。型号、规格、数量符合计划要求。 

12.4.0 工艺流程及工艺要求： 

12.4.1 工艺流程： 

填塞垫杆→清洁注胶缝→粘贴刮胶纸→注密封胶→刮胶→撕掉刮胶纸→清洁饰面

板→检查验收。 

12.4.2 工艺要求: 

12.4.2.1 清洁注胶缝：选用干净不脱毛的清洁布和二甲苯，用“两块抹布法”将拟注胶缝

在注胶前半小时内清洁干净。 

12.4.2.2 填塞垫杆：选择规格合适质量合格的垫杆填塞到拟注胶之缝中，保持垫杆与板

块侧面有足够的磨擦力，填塞后垫杆凸出表面距玻璃表面约 4MM。 

12.4.2.3 粘贴刮胶纸：（略） 

12.4.2.4 注胶：胶缝在清洁后半小时内应尽快注胶，超过时间后应重新清洁。 

12.4.2.5 刮胶：刮胶应沿同一方面将胶缝括平（或凹面），十字交叉处不得有接头，同时

应注意密封胶的固化时间。 

12.4.2.6 清理：撕掉刮胶纸，用清洁剂和清洁布清理装饰面。 

12.5.0 质量、安全、环保、文明施工： 

12.5.1 质量： 

12.5.1.1 硅酮密封胶有出厂合格证和商检报告，其材质、规格、性能经过相关检验中心
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检验并符合设计和规范规定。 

12.5.1.2 安全、环保、文明施工： 

同“2.6.0”。 

12.6.0 资料： 

12.6.1 原材料、半成品合格证、工序检查验收记录、质量评定表. 
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13.0 清洁收尾 

13.1.0 作业工序： 

清洁收尾。 

13.2.0 作业条件： 

13.2.1 玻璃幕墙施工作业指导书中“1.0-12.0”各道工序已经完成，并已通过验收。 

13.3.0 材料、机具： 

13.3.1 材料：干净的洗洁布、清洁剂、清水、刀片等。材质、型号、规格符合设计和规

范要求，数量符合计划要求。 

13.3.2 机具：注胶枪、刮胶铲。型号、规格、数量符合计划要求。 

13.4 工艺要求: 

13.4.1 玻璃幕墙工程安装完成后，应制定清扫方案，防止幕墙表面污染和发生异常，其

清扫工具、吊盘以及清扫方法、时间、程序等，应得到专职人员批准。 

13.4.2 玻璃表面（非镀膜面）的胶丝迹或其它污物可用刀片刮净并用中性溶剂洗涤后用

清水冲洗干净。室内镀膜面处的污物要特别小心，不得大力擦洗或用刀片等利器刮

擦，只可用溶剂、清水等清洁。过程中注意成品保护。 

 


