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1、按照生产通知单和工艺技术要求选用自动清角机，扁铲或铣刀等设备。

2、按照工艺要求，对焊好的窗框、扇框清角应在焊接完毕后10min后进行。

3、操作前必须检查清角机运转情况，待清角机运转平稳后方可进行清角。

4、装料卸料时须精心操作，防止损伤。

5、经检验合格后半成品，分放在输送车或输送带上，转入下道工序。
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