一、通用要求
1. 密封罩整体结构设计应适配被防护设备外形，安装后无干涉，不影响设备正常操作、检修及散热。
2. 所有零部件表面无裂纹、毛刺、变形等缺陷，连接件牢固可靠，无松动风险。
3. 整体耐候性良好，可在-20℃~60℃环境下长期使用，满足工业现场粉尘、轻微震动工况要求。
二、材质要求
1. 主体材质优先选用冷轧钢板或高强度工程塑料（ABS/PP，≥3mm），表面做喷塑/酸洗钝化处理，防腐蚀、防刮擦，涂层附着力≥GB/T 9286 二级标准。
2. 密封效果采用耐油丁腈橡胶（NBR）、硅胶 等弹性材质，邵氏硬度60±5HA，无老化、开裂，耐温及耐老化性能符合GB/T 3512要求。
3. 紧固件采用不锈钢材质（304），防止锈蚀卡死。
4.  卸流装置采用φ100mm圆钢制作，采用螺纹连接。
三、密封性能要求
1. 整体防尘等级不低于IP54（符合GB 4208），针对高粉尘工况，可提升至IP65，无粉尘从拼接缝、安装间隙、开口处侵入。
2. 拼接处采用密封胶条+螺栓压紧密封，胶条连续无断点，与贴合面紧密接触，压缩量均匀（30%~50%）。
3. 设备操作窗口/检修门采用双层密封结构，配锁紧装置，关闭后无间隙，开启便捷。
四、结构与安装要求
1. 预留风口配防尘滤网（不锈钢304 直径8mm金属网。
2. 安装方式采用螺栓固定/快拆卡扣式，固定点布局合理，安装后整体平稳，与设备贴合紧密，无明显晃动。
3. 检修门/观察窗设置合理，开启角度≥90°，配定位装置，方便内部设备维护；观察窗采用透明亚克力/钢化玻璃（≥5mm），透光率≥85%，无划痕、透光不均。
4. 密封罩边角做圆弧过渡处理，防止锐边划伤人员，整体重量适配设备承重，不增加设备额外负荷。
五、外观与标识要求
1. 表面涂层均匀、光滑，无流挂、气泡、掉漆，颜色统一（默认工业灰，可按需求定制）。
2. 明显位置标注设备名称、警示标识（防夹、防碰撞），标识采用丝印/蚀刻工艺，清晰耐磨，不易脱落。
六、检验与验收要求
 1. 出厂前进行防尘性能测试：在粉尘浓度≥500mg/m³的试验环境中，连续测试4h，拆解后被防护设备表面无明显粉尘沉积。
2. 安装后进行现场试装检验，开启/关闭检修门、操作设备，确认无干涉、密封无间隙，紧固件无松动。
3. 提供材质证明、出厂检验报告、安装图纸等技术资料。
七、技术标准要求
 GB/T 700《碳素结构钢》
- GB/T 1804-C《一般公差 未注公差的线性和角度尺寸》
- GB/T 13912《金属覆盖层 钢铁制件热浸镀锌层技术要求及试验方法》
- GB/T 1184-K《形状和位置公差 未注公差值》
 - 正心天方地圆：方端中心与圆端中心重合，轴线为同一直线的过渡管件
- 棱线直线度：天方地圆方端至圆端过渡棱线的实际直线与理论直线的偏差
- 同心度：方端几何中心与圆端圆心在轴线方向的偏移量
- 静压恢复系数：天方地圆出口静压与入口动压的比值，反映气流过渡流畅性
 3 总体技术要求
3.1 基础要求
天方地圆为整体成型焊接结构，不得采用拼接式简易制作；过渡段无明显折角，锥角控制在15°~22° 区间，减少气流涡流与压损，静压恢复系数≥0.76；内壁光洁无毛刺、焊瘤，表面粗糙度Ra≤3.2μm。
3.2 材料要求
材质类型 牌号标准 适用场景 附加要求 
碳素钢 Q235B（GB/T 700） 常规工业通风、非腐蚀性粉尘输送 屈服强度≥235MPa，延伸率≥26% 
镀锌钢 Q235B+热浸镀锌 潮湿、轻度腐蚀环境（如沿海、地下室） 锌层厚度60~80μm，无漏镀、起皮 
不锈钢 304/316L 洁净车间、强腐蚀环境（如化工、食品） 内壁抛光处理，Ra≤1.6μm 
- 所有原材料需附带材质证明书，批次可追溯，无裂纹、夹层、锈蚀等缺陷；板材厚度偏差≤±10%，采用游标卡尺检测，每批次抽检不少于3张。
4 结构与尺寸公差要求
 4.1 核心尺寸公差（符合GB 50243-2016）
 检测项目 允许偏差 检测工具 检测要求 
方端边长（≤300mm） ≤±2mm 钢直尺/激光测距仪 每边测量2点，取最大值 
方端边长（>300mm） ≤±3mm 钢直尺/激光测距仪 每边测量2点，取最大值 
圆端直径 ≤±3mm；任意正交两直径差≤5mm 内径千分尺/样板 圆周均匀测量4点 
方端对角线差 ≤3mm（≤300mm）/≤5mm（>300mm） 钢卷尺 测量两组对角线，计算差值 
管口平面度 ≤2mm 2m靠尺+塞尺 管口端面均匀检测4点 
同心度（正心型） ≤1.5mm 三坐标测量机/拉线法 轴线方向全长度检测 
棱线直线度 ≤0.8mm 拉线法+塞尺 所有过渡棱线均检测 
整体平直度 ≤3mm/m，全长≤20mm 2m靠尺+塞尺 沿轴线方向检测 
 4.2 结构设计要求
 1. 天方地圆高度（方端至圆端轴向距离）按设计图纸制作，未注公差遵循GB/T 1804-C级；
2. 方端、圆端均预留法兰连接翻边，翻边宽度15~20mm，宽度偏差≤±2mm，无翘曲、开裂；
3. 超大口径天方地圆（圆端直径≥1200mm）采用分体法兰式结构，便于运输与现场组装，法兰螺栓孔位偏差≤±2mm，孔距均匀；
4. 当方端边长>500mm时，过渡段增设导流片，导流片数量及间距按设计要求配置，无松动、偏移。
 5 制作与焊接工艺要求
 5.1 下料与成型
 1. 采用数控等离子/激光切割下料，切口垂直度偏差≤1°，无毛刺、熔渣，切割后及时打磨光滑；
2. 成型采用三维工装定位+数控折弯，过渡圆弧段圆度公差符合GB/T 1184-K级，无褶皱、变形；
3. 方端折角为90°，角度偏差≤±1°，折边宽度均匀，无开裂。
 5.2 焊接工艺
 1. 焊接采用脉冲MIG焊/CO₂气体保护焊，严禁手工电弧焊（不锈钢材质采用氩弧焊）；
2. 焊缝为连续满焊，无漏焊、虚焊、夹渣、未熔合等缺陷，焊缝余高控制在0~1.5mm，无焊瘤、飞溅；
3. 焊接后及时进行焊后打磨，焊缝表面与母材平齐，内壁无凸起，避免积尘与气流扰动；
4. 关键承压部位（如高压通风系统）焊缝需进行超声波抽检，合格率100%；所有焊缝均需目视检测，符合GB 50243-2016验收标准。
 5.3 表面处理
[bookmark: _GoBack] 1. 碳素钢天方地圆焊接后进行除锈处理，除锈等级达到Sa2.5级，再喷涂防锈漆两道，面漆一道，漆膜厚度≥80μm，无流挂、漏涂；
2. 镀锌钢天方地圆采用先成型焊接、后热浸镀锌工艺，镀锌后对法兰螺栓孔进行重新扩孔，避免锌层堵塞；
3. 不锈钢天方地圆焊接后进行酸洗钝化处理，去除焊道氧化皮，表面无黄斑、锈蚀。
 6 检验与验收要求
6.1 检验分类
 分为原材料检验、过程检验、成品出厂检验，所有检验均需记录，形成《天方地圆检验报告》，随产品交付。
 6.2 成品出厂检验项目（100%全检）
 1. 几何尺寸：方端边长、圆端直径、对角线差、同心度、管口平面度（按4.1条执行）；
2. 外观质量：无裂纹、变形、锈蚀，焊缝打磨平整，表面处理符合要求；
3. 连接精度：法兰翻边、螺栓孔位偏差符合要求，与标准法兰可精准对接；
4. 标识检验：产品表面标注材质、规格、生产批次、厂家名称，标识清晰、牢固。
 6.3 型式检验
 当原材料更换、工艺调整或生产批次达500件时，进行型式检验，新增项目包括：
 1. 焊缝超声波检测（关键承压部位）；
2. 静压恢复系数测试（按行业标准进行气流性能试验）；
3. 镀锌层厚度检测（镀锌钢材质，采用磁性测厚仪）；
4. 材质光谱分析（验证原材料牌号）。
 6.4 验收标准
 成品需同时满足本规范所有技术要求、设计图纸要求及GB 50243-2016标准，检验报告与材质证明书齐全，方可验收合格。
 7 包装、运输与储存
 7.1 包装
 1. 成品采用塑料薄膜包裹，法兰面粘贴防护胶垫，避免运输中划伤、磕碰；
2. 小口径天方地圆采用纸箱/木箱包装，大口径采用裸装+捆扎，捆扎处垫橡胶垫，防止变形；
3. 每包/每件附带产品合格证《检验报告》《材质证明书》，文件密封防水。
 7.2 运输
 1. 运输过程中避免挤压、碰撞，防止管件变形、表面涂层损坏；
2. 镀锌钢、不锈钢材质避免与尖锐金属、腐蚀性物质混装；
3. 超大口径分体式产品，法兰与管件单独包装并做好对应标识，防止错配。
 7.3 储存
 1. 储存于干燥、通风的室内仓库，避免露天淋雨、暴晒；
2. 碳素钢产品远离腐蚀性介质，镀锌钢、不锈钢产品放置于货架上，避免地面受潮锈蚀；
3. 储存期限超过6个月的产品，出库前需重新进行外观质量检验，合格后方可交付。
 8 质量保证与售后服务
 1. 产品质量保证期为12个月（自交付验收合格之日起），质保期内因制作工艺、材料质量问题导致的损坏，免费维修或更换；
2. 质保期内提供技术支持，协助现场安装与调试，解决安装过程中的尺寸适配问题；
3. 接受客户现场抽检，若抽检不合格，本批次产品全部退货，并承担相应损失。
