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Abstract
This article discusses the welding construction technology and leak-proof technology of stainless steel exhaust ducts. The construction 
process includes preliminary preparation, core production and installation construction. In the early stage, it starts from materials, 
personnel and machinery. In the production stage, it focuses on cutting, welding and reinforcement. In the installation stage, it pays 
attention to hoisting and connection. Leak-proof technology covers the control of welding quality, the selection and installation of 
sealing materials, and the strengthening treatment of interfaces. These processes and technologies can enhance construction quality, 
reduce air leakage rates, ensure the efficient and stable operation of kitchen ventilation systems, and provide references for related 
projects.

Keywords
Stainless steel welding Exhaust fume duct Leak-proof technology

不锈钢排油烟风管焊接施工工艺及防漏技术探讨
刘宏波   钟文   康钦川   王程   杨孝鸿

中建八局第二建设有限公司，中国·山东 济南 250014

摘　要

文章探讨不锈钢排油烟风管焊接施工工艺及防漏技术。施工工艺含前期准备、制作核心与安装施工，前期从材料、人员、
机具着手，制作注重下料、焊接和加固，安装关注吊运与连接。防漏技术涵盖焊接质量把控、密封材料选用安装及接口强
化处理。这些工艺与技术能提升施工质量，降低漏风率，保障厨房通风系统高效稳定运行，为相关工程提供参考。
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1 引言

在餐饮场所中，厨房排油烟风管是保障环境洁净与安

全的关键。不锈钢焊接风管因耐腐、耐高温被广泛应用，但

其施工与防漏直接影响系统效能。漏风会致油烟弥漫、能耗

增加，甚至引发火灾。本文聚焦其施工工艺与防漏技术，为

提升系统可靠性提供参考，助力厨房通风系统高效运行。

2 不锈钢排油烟风管焊接施工工艺

2.1 施工前期准备工艺
施工前期准备是保障风管施工质量的基础，需从材料

检验、人员培训和机具调试三方面严格把控。在材料检验上，

不锈钢板材进场时必须仔细核对材质证明，确保其为 304 或 

316 等具备良好耐腐蚀性的型号，这是因为厨房环境中油烟、

水汽较多，耐腐蚀的材质能有效延长风管的使用寿命。同时，

要对板材厚度进行严格测量，将偏差控制在 ±0.05mm 以内，

以保证后续焊接等工序的精准性，对于表面有划痕、锈斑等

缺陷的板材，坚决不予使用，避免影响风管的整体质量和性

能。焊接材料的选择同样关键，必须与不锈钢板材的材质相

匹配，比如 304 不锈钢就应对应使用 308L 焊丝，而且焊条

在使用前需经过 250℃的烘干处理，并始终在保温状态下存

放，防止焊条受潮影响焊接效果。人员培训方面，重点针对

氩弧焊工开展，由于氩弧焊接工艺对操作人员的技能要求较

高，直接关系到风管的焊接质量，因此焊工必须通过专项考

核才能上岗，考核内容不仅包括 1.2mm 板材对接焊的外观

成型情况，还要进行渗透检测以检查焊缝内部质量，且合格

率需达到 100%，确保每一位参与施工的焊工都具备扎实的

专业技能。施工机具的提前精度校准也不可或缺，等离子切

割机的切割误差需严格控制在 ±0.5mm 内，这能保证切割

出的板材尺寸精准，为后续的拼接和焊接打下良好基础；氩

弧焊机的电流稳定度需 ≤±5A，稳定的电流输出是保证焊缝

质量均匀一致的关键；折方机的角度偏差要调整至 ≤1°，
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只有这样才能确保风管折角符合设计要求，保障风管的整体

结构和安装精度，通过对这三方面的严格把控，为风管施工

的顺利进行和高质量完成做好充分准备。

2.2 风管制作核心工艺​
风管制作需遵循精准下料、规范焊接、科学加固的流

程，每一个环节都紧密相连，共同决定着风管的质量与性

能。在下料阶段，为实现精准高效，采用计算机放样排版技

术，根据风管的具体尺寸进行智能化规划，通过优化板材

的切割方案来提高利用率，比如 1200×800mm 的风管采用 

1220×2440mm 标准板切割，能最大程度减少拼接缝的数量，

从而降低后续焊接的工作量和漏风隐患；切割完成后，为避

免板材边缘的毛刺和氧化层影响焊接质量与操作人员安全，

需用角磨机对边缘进行 2mm 的倒钝处理，让边缘变得光滑

平整。焊接工艺方面，根据风管不同部位的受力特点和密封

要求进行差异化处理，纵向接缝作为风管的重要连接部位，

采用单面焊双面成形技术，这种技术能确保焊缝根部完全熔

合，同时在根部背面进行充氩保护，将气体流量严格控制

在 8-12L/min，有效防止焊缝背面氧化，保证焊缝的强度和

密封性；横向对接缝则采用外翻边焊接，翻边高度统一设定

为 15mm，焊脚高度不小于板材厚度的 0.7 倍，以此增强对

接部位的结构稳定性。当风管长边尺寸 ≥1250mm	或单边面

积 ≥1.5 ㎡时，为防止风管在使用过程中因压力等因素发生

变形，需要设置加强筋，选用 50×5mm 的不锈钢角钢，其

间距控制在 ≤1500mm，与风管壁采用断续焊连接，焊段长 

30mm，间隔 150mm，这样既能起到有效的加固作用，又不

会因过度焊接导致风管产生变形。

表 1 风管制作核心工艺数据参数表

工艺环节 具体内容 数据参数

精准下料

标准板规格 1220×2440mm

对应风管尺寸 1200×800mm

板材边缘倒钝处理 2mm

规范焊接

纵向接缝背面充氩保护气体流量 8-12L/min

横向对接缝翻边高度 15mm

横向对接缝焊脚高度 不小于板材厚度的 0.7 倍

科学加固

需设置加强筋的长边尺寸阈值 ≥1250mm

需设置加强筋的单边面积阈值 ≥1.5 ㎡

加强筋材质及规格 50×5mm 不锈钢角钢

加强筋间距 ≤1500mm

加强筋与风管壁断续焊焊缝长度 30mm

加强筋与风管壁断续焊间隔距离 150mm

2.3 风管安装施工工艺
风管安装需注重吊运安全与连接精度的把控，这两大

要点贯穿安装全过程，直接影响风管的后续使用效果与寿

命。吊运前，需全面考量风管的重量和尺寸来设计科学的吊

装方案，当单节风管重量超过 50kg 时，为避免单点吊装导

致风管变形或脱落，采用双吊点吊装方式，吊具选用专用不

锈钢夹具，这种夹具能与风管表面形成稳定接触，避免与风

管直接刚性接触而造成划痕或损伤；在吊装过程中，必须保

持风管水平，倾斜角度严格控制在不得超过 5° 的范围内，

防止因倾斜过大导致内部结构受力不均，当起吊高度超过 

1.5m 时，设置牵引绳来有效控制风管摆动，确保吊装过程

平稳安全，避免与周边物体发生碰撞。风管连接时，法兰对

接面的平行度至关重要，偏差需控制在 ≤2mm，以保证密封

效果，密封垫选用耐油硅橡胶材质，这种材质能适应厨房油

烟环境，具有良好的耐油性和密封性，厚度控制在 3-5mm，

螺栓间距 ≤150mm，且采用不锈钢螺栓进行对称紧固，紧固

力矩精确控制在 25-30N·m，既保证连接牢固，又避免因

用力过度导致法兰变形。对于立管安装，其垂直度偏差每米

需 ≤1mm，总偏差 ≤10mm，确保立管垂直美观且受力合理；

水平管坡度控制在 3‰ -5‰，并严格坡向油烟排放方向，利

于油烟顺利排出，防止淤积，支架间距根据风管尺寸确定，

像 800×400mm 的风管，支架间距 ≤3m，同时在支架与风

管之间加设 3mm 厚氯丁橡胶垫隔离，起到缓冲和避免金属

直接接触产生电化学腐蚀的作用。

3 不锈钢排油烟风管防漏技术

3.1 焊接质量精准把控技术
焊接质量是防漏的核心环节，需从焊接参数、操作规

范和焊缝检验三方面形成严密的管控体系。在焊接参数的设

定上，要充分考虑不锈钢板材的厚度、材质特性以及焊接位

置的差异，进行精准匹配。针对不同厚度的不锈钢板材，不

仅要确定合适的焊接电流，还需同步调整电压和焊接速度，

例如 1.0mm 厚板材采用 80-100A 电流的同时，电压控制在 

12-14V，焊接速度保持在 20-30cm/min；1.5mm 厚板材则

需 120-150A 电流，电压调至 16-18V，焊接速度放缓至 15-

25cm/min。这样的参数组合能避免因电流过小导致的未焊

透，或电流过大造成的烧穿、晶粒粗大等问题，确保焊缝熔

深均匀，满足强度和密封要求 [1]。
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焊接过程中的操作规范同样至关重要，每一个细节都

可能影响最终的焊接质量。纵向焊缝作为风管受力和密封的

关键部位，必须保持连续满焊，焊接时焊枪需与工件保持稳

定的夹角，一般控制在 15° -20°，确保电弧集中且稳定，

熔池均匀过渡。横向对接缝的翻边处是密封的薄弱点，需保

证熔合充分，在焊接前要对翻边进行仔细清理，去除氧化膜

和油污，焊接时从中间向两侧对称施焊，避免因单边受热不

均导致的变形和未熔合。整个焊接过程中，焊枪移动速度需

均匀稳定，焊工要时刻观察熔池状态，及时调整运条手法，

减少因操作不当产生的焊缝气孔、夹渣、未熔合等缺陷，确

保焊缝成形美观且结构致密。

3.2 密封材料科学选用与安装技术​
密封材料的性能与安装质量直接影响防漏效果，这就

要求必须根据风管所处的厨房特殊工作环境，也就是油烟

多、温度变化大且存在一定腐蚀性的环境，来选择适配的材

料并严格规范施工流程。考虑到厨房内油烟具有油性且温度

较高，优先选用耐油、耐高温的硅橡胶密封垫，这种材料的

使用温度范围需能覆盖 - 60℃至 200℃，足以应对厨房排油

烟时的温度波动，同时它还得具备良好的弹性恢复能力，这

样才能在长期使用和多次拆装后依然保持密封性能，其厚度

不能随意确定，要根据法兰间隙来精准确定为 3-5mm，过

厚或过薄都会影响密封效果。

在安装密封垫之前，准备工作丝毫不能马虎，需先对

法兰表面进行彻底清理，用专用清洁剂去除表面的油污，用

砂纸打磨掉铁锈，再用干净的抹布擦去所有杂物，确保密封

面既平整又干燥，因为哪怕是微小的杂质或湿气，都可能导

致密封垫与法兰之间出现缝隙，从而引发漏风问题 [2]。安装

密封垫时，要保证其整圈连续铺设，绝对不允许进行拼接，

也不能出现扭曲的情况，否则会使密封垫受力不均，影响密

封效果，同时密封垫要与法兰螺栓孔保持 5-10mm 的间距，

这是为了避免在紧固螺栓时，密封垫被螺栓挤压而破损。

表 2 密封材料科学选用与安装技术数据参数表

类别 具体内容 数据参数

密封材料性能
硅橡胶密封垫使用温度范围 -60℃至 200℃

硅橡胶密封垫厚度 3-5mm

安装操作要求 密封垫与法兰螺栓孔间距 5-10mm

3.3 接口部位强化处理技术
风管接口作为系统中结构过渡的关键节点，因连接形

式复杂、受力情况多变，成为漏风的高发区域，必须针对不

同的连接形式采取具有针对性的专项强化措施，才能从根本

上降低漏风风险。在风管与风机、风阀等设备的连接部位，

由于设备运行时会产生振动，若采用刚性连接极易因振动导

致接口松动而出现漏风，因此需采用长度为 200-300mm 的

柔性短管进行过渡连接。短管的材质选择需充分考虑厨房的

油烟环境，耐油帆布具有良好的柔韧性和耐油性，适合一般

工况；而不锈钢波纹管则在耐高温和强度方面更具优势，适

用于温度较高或振动较大的场合 [3]。

为确保柔性短管与风管及设备接口的连接紧密，两端

需用专用卡箍紧固，卡箍的选型应与风管直径相匹配，且卡

箍螺栓间距严格控制在 ≤50mm，这样能使卡箍均匀受力，

紧紧抱住接口部位，防止出现局部松动。同时，在接口的缝

隙处需均匀涂抹耐高温密封胶，密封胶应具有良好的粘附力

和耐油性，涂抹前要清理接口表面的油污和灰尘，待密封胶

固化后形成一层严密的密封膜，进一步增强接口的密封性，

有效阻挡油烟从缝隙中泄漏。

4 结语

文章围绕不锈钢排油烟风管焊接施工工艺与防漏技术

展开探讨，从施工前期准备到风管制作、安装，再到防漏技

术的多方面把控，形成了完整技术体系。这些工艺与技术的

应用，能有效提升风管质量，降低漏风风险。未来需持续优

化创新，以适应更高要求，为厨房通风系统安全高效运行提

供更坚实的技术支撑，推动相关工程技术发展。
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