工艺总结报告
    在CST.AS80推拉窗的试制中，严格掌握企业内控质量标准，优化了生产工艺流程，并根据工艺要求制定了相应的工序卡，对生产过程实现了有效控制。在工艺上我们重点控制了几点：

    1、下料工序作为关键工序，我们用SJ02－3500型双角锯下料。采用卷尺、万能角度尺等进行“三检”，保证下料尺寸的准确性。

    2、加强型钢工序，采用无齿锯下料并用φ4抽芯绑钉用拉铆枪进行固定，同时严格控制了铆钉的间距；加强筋距型材端面尺寸；加强筋与型材孔的间隙等要点，使之达到了技术要求，并按工艺进行“三检”。

    3、排水孔加工，我们用DZX01一100单轴仿形铣按照确定的位置先进行铣孔，比过去用手工台钻提高了质量和生产效率。

    4、焊接工序作为关键工序，我们用HJ02－3500三点四位焊机首先进行焊角焊接，选用了合理的焊接参数，并且利用XYJ－10B塑料门窗焊角强度试验机进行了焊角试验，经过调整加热、保压、进给压力等参数优化，达到质量要求，并严格执行试验合格后，再进行框扇的焊接。

    5、清角工序直接影响着产品的外观质量，为此，我们新购进配置了 生产的SQT01－120型焊缝清理机，从设备及工艺上保证了焊角的良好外观。为了保证产品达到行业标准规定的技术要求，加强产品制作过程中的质量监控。我们从 购进了塑钢门窗检测设备，利用落锤式冲击试验机X3L－10型、尺寸宠化率测定仪XCC－300型、低温冷冻控制仪XWK－25型，对80系列型材进行了各项试验，保证了型材这一关键项目的质量。

    由于配备了完善的加工及检测设备，加上生产工艺过程的控制，使试制产品得到了有效的质量保证。

    以上是我们对这次试制产品工艺的总结。有不当之处，恳请各位委员批评指正。
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