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

A


下 料

工 序
1、长度L   

a当L＞3000时△L=±1.0 

b当L＜3000时△L=±0.5

2、断面角两端垂直度偏差 △L=±15′

3、切割断面应干净、平整无切痕、无毛刺。

4、断面粗糙度25 

5、型材外观不准有碰、拉划伤。

6、设备

7、依据文件


1、当L＞3000mm时，将定位块置于L+0.1位置；当L＜3000mm时将定位块置于L+0.5位置；以保证加工尺寸在允许误差范围之内。

2、调整锯片角度，并且能够有效地制动。使其保证在有效的角度工作。  

3、调整锯片转速和锯片直径达到切割塑料型材所需要的转速。

4、工作时要使气动排屑装置处于工作状态。台面使用吹风和刷子清扫干净。

5、装上型材，用装置防止其倾斜和翻转。
6、双角锯，有合格证，设备完好。

7、工序卡。                     
1、要调整锯床的长度控制过长的型材可用单头锯用HM锯片高速切割。长度不够的型材可再用于较短的尺寸要求的型材，即在切割型材时总是先从长的尺寸开始。

2、工作前检查角度辅助装置是否正常，若切割角度不准确，则应检查锯片装置或工件固定是否正确。  

3、当锯片磨损过大时要调整或更换锯片。

4、保持工作台、轨道上清洁无杂物。

5、同一规格尺寸的型材逐件要检查、合格后方可继续下料。                                      

6、有岗位责任及设备操作规程。

7、放于操作台前。
1、用钢卷尺测量、其长度误差。

2、用角度尺或直尺测量端面垂直度。

3、目测切割端面。

4、目测外观。

5、班组长监管
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B
焊接
1、 角强度平均值不小于300N，角强度最小值不低于平均值70%

2、 焊角900偏差不大于15’
一、合理调整焊接工艺条件

1、 焊接熔融温度240℃-250℃

2、 熔融时间25-30s

3、 夹紧压力0.5Mpa

4、 焊接压力0.2-0.3Mpa

5、 对接时间40-50s

二、焊接系数

1、 焊接系数是焊缝焊接质量的表征，焊接系数应大于0.7。

三、焊接余量将两根约300mm长的型材，一端锯切成450角，按正常生产工艺条件彼此焊牢，然后精确测量焊接后与焊前尺寸数值，其差值即为焊接余量。

四、随时清除焊板上前一次焊后的残留物及更换焊布，防止对焊角处产生不良影响。

五、正确调整定位靠铁角度和位置模板垫块位置。
1、 用角强度测试仪试验焊角强度。

2、 用万能角度尺量焊角偏差。
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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.窗结构应有可靠的刚性。 

5.窗框、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、操作者拷持证上岗

8、依据文件。


1、选用下料正确的窗用材料，在标准的胎具（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、和度要适宜。  

6、岗位证。

7、工序卡。                   
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除杂物，保持其清洁。 

4、尽可能使用气动螺刀使螺钉旋转程度一致。                      

5、佩带胸前。

6、放于操作台前。             
1、用钢卷尺测量其高度及宽度尺寸和对角线尺寸。

2、用直尺测其不平度。

3、用塞尺及深度尺测量间隙。

4、班组长监管。

5、班组长监管。

