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技术经验

铝合金门窗的质量通病的防治
丁向东①　刘学芳

(基建处) 　　 (质监站)

　　摘　要　分析了铝合金门窗在制作及安装中存在的诸多质量通病,提出相应的防治办法。
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　　用铝合金材料制成的门窗,具有轻便、美观、

不生锈、密封性能好、强度高、坚固耐用、维修方便

等特点。不少高层、多层建筑及厂房采用了铝合金

门窗。但由于对铝合金性能及安装知识缺乏了解,

造成一些质量通病,给正常使用带来了不便。

1　铝合金材质不符合规范要求

目前,常见的铝合金门窗大多是购买的铝合

金型材现场加工及安装。在加工及安装中,我们发

现有的窗分格过大,铝合金窗扇过宽;有的铝合金

框横截面尺寸偏小; 有的铝合金窗框料壁厚仅 1

mm 以下,加工好的铝合金门窗也不按规范规定

做试验便进行安装,使安装好的铝合金窗不能承

受正常风压。

防治办法:要保证铝合金门窗的质量,必须按

照设计图纸及国家标准,根据门窗洞口尺寸,楼层

高度,当地风压值等因素,正确加工铝合金门窗,

一般楼房在 6层以下的可采用 70系列,型材壁厚

至少为 1. 2 mm , 6 层～ 10 层楼房用 90 系列, 型

材壁厚应至少为 1. 4 mm , 10 层以上的用料截面

还应加大。再者,对于高层建筑安装的铝合金窗,

为避免直接或感应雷击,应该考虑避雷设计。

2　门窗框松动

门窗框松动的原因较多,具体有以下几点:

2. 1　没有按规范要求设置固定点

在日常质量检查中,发现大部分楼房安装的

铝合金门窗,只在窗框两侧固定且间距过大,而上

下框不固定,有的只在窗框的单面固定,从而造成

门窗松动,不安全。

防治办法:按规范要求设置固定点,即铝合金

窗框四个角端部上下左右距框角≤180 mm 进行

第一个点的固定,其余四个边固定点均匀分布,但

间距不大于 600 mm。

2. 2　固定方法不正确

铝合金窗框固定没有按国家标准要求施工,

而是将铝合金门窗用铁钉钉在砖墙上或用射钉将

连接件固定在砖墙上,结果造成射钉周围墙体碎

裂,固力减小,门窗框松动,框与墙体接触处的密

封胶开裂等质量隐患。

防治方法: 施工时要严格按照国家规范要求

正确固定铝合金门窗。具体做法是:先用冲击钻在

砖墙上钻孔,放入金属胀管或直径小于 8 mm 的

塑料胀管,再拧进螺母或木螺钉。国家标准规定铝

合金门窗与墙体之间的固定方法有如下几种:

　　a) 连接件焊接固定,　　适用于钢结构;

　　b) 预埋件固定,　　 适用于钢筋混凝土结构;

　　c) 燕尾铁脚固定, 适用于砖墙结构;

　　d) 金属胀锚螺拴固定, 适用于钢筋砼及砖墙结构;

　　e) 射钉固定, 适用于钢筋砼结构。
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2. 3　连接件尺寸不符合规定要求

有的钢板连接件用不到 1 mm 厚的铝合金边

角料加工成连接件用于工程中,这样的连接件比

较柔软,没有刚度,再加上连接件尺寸过小不符合

规定要求,铝合金窗框也无法固定牢固。

防治办法:要防止门窗松动,铝合金窗连接件

应严格按国家建筑标准进行设计、制作、安装。国

家建筑标准设计明确规定铝合金门窗连接件尺寸

应遵守下列要求:

　a) 连接件尺寸≥140 mm×20 mm×1. 5 mm ;

　b) 预埋焊接板尺寸≥80 mm×80 mm×5 mm ;

　c) 预埋钢筋≥5 8 mm ;

　d) 燕尾铁脚≥90 mm×12 mm×3 mm ;

　e) 金属胀锚螺栓≥8 mm×6. 5 mm ;

　f) 射钉≥3. 7 mm×42 mm。

2. 4　未考虑电偶腐蚀

在检查中发现有些工程用未做防腐处理的薄

钢板做连接件,用未做防腐处理的螺钉固定连接

件,这样做不符合要求。因为铝合金门窗面积比螺

钉的面积大得多,螺钉处在电偶腐蚀状态,即大阴

极小阳极,在潮湿状态下,铝合金和铁件之间长期

接触,只需 1、2年螺钉就被腐蚀掉,使门窗和墙实

际处于无连接状态,但表面又不易发现,人工擦窗

时就有人窗一起坠落的危险。

防治方法: 铝合金门窗选用的零部件及固定

件,除不锈钢外均应进行防腐处理。即采用镀锌、

镀镍、镀铬的固定件或将铝合金和钢铁连接件之

间用塑料膜隔开,或将铝合金与钢铁连接处用涂

漆封闭,然后再在窗框和墙之间用密封膏封闭,防

止雨水侵入。

3　铝合金窗框和墙体之间缝隙处理不符合要求

铝合金门窗框与墙体之间的缝隙有的是用水

泥砂浆填充;有的根本就不填充;有的即使用水泥

砂浆填充了也只是限于表面工作,天长日久门窗

经常使用产生震动,水泥砂浆就会自动脱落,使框

边缝隙变大, 室内渗入冷空气增高, 消耗能源增

大,没有起到铝合金门窗密封效果。

防治办法: 铝合金门窗框与墙体间缝隙填嵌

要作为一道工序,由专人负责检查,派专人填嵌缝

隙。缝隙应采用矿棉或玻璃棉毡条 (或膨胀性填

料)分层填塞密实, 外表面留 5 mm～ 8 mm 深槽

口填嵌缝油膏或胶。

4　五金不齐全,附件质量欠佳

五金不齐全主要表现在缺锁子、暗插销、窗

掣、滑轮、自攻螺钉、横竖毛条等; 附件包括: 密封

条、玻璃嵌条等质量欠佳,主要表现在用普通玻璃

胶甚至是再生料代替硅铜胶,在使用过程中轻轻

一拉就断。

防治办法:铝合金门窗所用附件如垫圈、密封

条、玻璃嵌条等,须从正规厂家购买,并检查其是

否有出厂合格证及铝合金五金配件是否齐全,材

质是否符合要求。

铝合金门窗主要五金配件及非金属附件材质

要求是:

a) 滑轮壳体、锁扣、自攻螺钉,　　不锈钢;

b) 锁、暗插销、窗掣, 铸造锌合金;

c) 滑轮、合页、垫圈, 尼龙、铜;

d) 密封条、玻璃嵌条体, 轻质聚氯乙烯树

脂聚合体;

e) 推拉窗密封条, 聚丙烯毛条;

f) 气密、水密封件, 高压聚乙烯;

g) 密封条, 氯丁橡胶;

h) 型材连接、玻璃镶嵌, 封严胶。

另外,铝合金门窗加工不精密,也影响到正常

使用。要使铝合金加工精密,必须在加工中注意两

个关键环节,一是断料裁切尺寸的准确性,二是拼

装组件连接的牢固性。

总之,要消除铝合金门窗的质量通病,应从备

料到安装全过程每一环节都按规定要求选材、制

作、安装。为保证铝合金窗的正常安全使用,应将

成品送到有资质的铝合金门窗质量检测单位进行

风压强度、空气渗透和雨水渗漏 3项指标试验。
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以,从 1994年开始,官地矿在全矿范围内推广使

用这一方法,至今未发生一起因钢丝绳选择不合

适或挂车数不当而引发的事故。
收稿日期　2001212206

To D eterm ine Tra iler Num bers of Underground
Car Hauler in Coal M ine

J ing Yanp ing　Zhang Y inbao

Abstract　By lecto type cacu la t ion rope b reak fo rce of service car hau ler in coa l m ine, derives the

fo rm u la determ ined tra iler num bers.

Key words　Car hau ler　Rope b reak fo rce　Safety facto r　T ra iler num bers　D eterm ina t ion

(责任编辑:徐国萍)

(上接第 18页)

Preven ta tion for Comm on Problem s of the Fram es of
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Abstract　A nalyses som e p rob lem s in fix ing a lam in ium alloy doo r and w indow , pu ts fo rw ard the

co rresponding p reven t ion m easu res.
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Analysis for M ach in ing L ines of NC
Turn ing C ircular and Bevel

Zhang L i

Abstract　A cco rd ing to the ru le of undering the condit ion of en su ring the p rocessing p recision

and the su rface quat ity of part, in o rder to p rove the p roduct ivity w e shou ld m ake the m ach in ing lines

sho rtest, and m ake the coun t less easier, to reduce the w o rk p rogramm ed. and specif ica lly ana lyse the

no rm al m ach in ing lines of N C tu rn ing of circu la r and bevel.

Key words　N C tu rn ing　C ircu lar　Bevel　M ach in ing lines

(责任编辑:徐国萍)

·62· 西　山　科　技 2002年第 1期

© 1995-2004 Tsinghua Tongfang Optical Disc Co., Ltd.   All rights reserved.


