                        关键工序工艺质量控制点

	类别
	工序名称
	控   制   指  标
	    控 制 方 法
	  控 制 手 段
	 检 验 方 法

	C
	组

装
	1. 当窗框及窗扇高度及宽度≤2000时，高度及宽度允许偏差△L=±2.0mm;当窗框及窗扇高度及宽度＞2000时，高度及宽度允许偏差△L=2.5mm.

2. 当对角线长度＞2000时，对角线偏差△L=3.5mm.

3. 窗框及窗扇同一平面高低差＜0.5mm

4. 窗结构应有可靠的钢性。

5. 窗框与窗扇配合严密，间隙均匀。

6. 窗用玻璃五金，密封等附件，其质量与窗的质量等级相符。

7. 操作者持证上岗。

8. 依据文件。
	1. 选用下料正确的窗用型材，在标准的模具上组装。

2. 随时检验对角线尺寸。

3. 工作平台要平整。

4. 螺钉连接要牢固。

5. 毛条选用要合适，硬度要适宜。

6. 上岗证佩带胸前。

7. 工序卡方于操作台前。
	1. 如果发现组装尺寸有误差，则需要用橡皮锤敲击调整。

2. 当对角线有误差时，将四角螺钉松开调整后，再旋紧螺钉。

3. 时常清扫工作平台清扫杂物，保持其清洁。

4. 尽可能使用气动螺刀，使螺钉旋转一致。
	5. 用钢卷尺测量其高度及宽度尺寸和对角线尺寸。

6. 用直尺测量其平整度。

7. 用塞尺及深度尺测量间隙

8. 班组长监管。





