公司内控质量标准
工艺制度及检验标准
1、 目的：为加强工艺纪律，完善工艺管理，规范检验特制定本标准。

2、 范围：适用于车间每道工序管理及检验依据。

3、 内容：

  ㈠、锯切：

  1、选料：型材表面必须光洁、平滑、颜色应基本一致、无裂纹、无气泡、无扭曲变形，型材内腔不得有任何杂物存留。

  2、工艺要求：⑴  下料长度允许偏差为±0.5mm；

⑵  下料角度允许偏差为±0.5°；

               ⑶  锯口平面度允许偏差为±0.5mm；

               ⑷  切口表面对型材主要外表面的垂直度不大于±0.5mm；

  ㈡、开V口：

  1、给以要求：⑴  LV的允许偏差为±0.5mm，HV的允许偏差为±0.2mm；

               ⑵  V口角度允许偏差为±0.5mm；

               ⑶  锯口平面度不大于±0.5mm；

⑷  锯口光滑，无毛刺；

  ㈢、铣出水槽：

工艺要求：

             ⑴  当框宽≤1500mm时，窗框出水槽的数量等于扇的数量且框扇上的出水槽位置对齐；

             ⑵  窗框两端出水槽距框构件端头200±2mm； 

             ⑶  窗扇上的出水槽位置取中；

             ⑷  当框宽≥1500mm时，两端出水槽距框构件端头200±2mm，其间端≤±580 mm；

             ⑸  出水槽规格为6×30mm，允许偏差为±5 mm；

㈣、固定钢衬：

1、 选料：钢衬表面清洁，经防腐处理，无断裂，无扭曲变形；

2、 工艺要求：⑴  下料长度允许偏差为±5 mm；

⑵  锯口平整，无飞边；

⑶  用￠3.2钻头打孔，M4×20的自攻螺丝固定，严禁打穿钢衬腔；

⑷  固定好的钢衬贴紧型材壁；

⑸  每根构件不得少于3个紧固点，其间距≤300 mm；

  ㈤、焊接：

  1、尺寸允许误差表：

	600—900
	901—1500
	1501—2000
	＞2000

	≤±1.0mm
	≤±1.5mm
	≤±2.0mm
	≤±2.5mm


2、 对角线允许误差±2.5mm；

3、 焊接角度允许偏差为±1°；

4、 相邻构件同一平面度≤±0.5 mm；

5、 无错位、高低差现象；

㈥、清角：

1、 工艺要求：  
⑴  清角部位整齐、平滑、无裂纹、无划伤；

⑵  无清偏、清漏现象；

⑶  清角后凹槽宽度为3±0.1mm，深0.2±0.05 mm的凹槽；

⑷  内角清理时应把密封胶条槽内的焊渣一起清理掉；

⑸  推拉框内清角要彻底；

⑹  V口部位清角严禁出现X现象。

  ㈦、装密封胶条：

1、 装配前首先检查密封条脚与密封条槽是否相符；

2、 框扇用密封胶条应在焊接清角后装配；

3、 安装玻璃处应安装K型胶条，四边的胶条应为连 续的一根，接口安装在朝上方的转角处，呈90度角对接，其他三处也岸5度对接，相应部位的胶条切成90度V形口，但不得切断胶条，切口深度2/3胶条宽。

4、 平开（门）窗框扇接触面应安装O型胶条，同一窗扇口上的O型胶条应为连续的一根。

5、 胶条接口处应用胶粘接牢固。

6、 安装好的胶条应均匀、牢固，接口严密，无脱槽现象。

㈧、密封毛条：

1、 根据毛条槽选择相应规格的毛条；

2、 在下料后焊接前装配毛条；

3、 同一根型材上不得穿两根或两根以上的毛条；

4、 需要焊接的型材毛条长度应比型材下料后毛条槽 的长度短5~7 mm；

5、 毛条在型材上无脱槽现象。

㈨、拼接：

1、 组合窗拼接用螺栓拼接，间距≤550 mm，距端头距离≤180 mm；

2、 用自攻螺丝双向拼接，间距≤280 mm，距端头距离≤180 mm；

3、 拼接孔严禁用细钻头划孔。且拼接完毕后应用盖帽盖好，外窗先用密封胶密封后再盖盖帽，

㈩、装配玻璃：

1、 划玻璃应检查玻璃有无划伤、麻点、裂纹，玻璃表面应整洁均匀；

2、 长度和宽度尺寸允许偏差±2mm；

3、 装玻璃时应按要求装好玻璃垫块；

4、 双玻、中空玻璃应保证玻璃内侧清洁、卫生无杂物，标签应贴在其外侧；

5、 装玻璃时检查密封胶条有无脱槽、窝边收缩现象。

（十一）、装配玻璃压条：

1、 选料：根据窗型选择相应的玻璃压条；

2、 玻璃压条拐角处间隙≤0.5mm，平面度不大于0.5  mm；

3、 一边不能使用两跟压条；

4、 严禁使用角部有损伤的压条；

5、 玻璃压条上的胶条两端应保证45°±1°角，且长短适宜无脱槽现象；

6、 玻璃压条脚应彻底扣压如压条槽内。

（十二）、装配五金件：

  1、滑轮的安装：

⑴  保证两滑轮在滑轮槽方向上共线；

⑵  滑轮距外端70±5mm。

  2、碰垫的安装：

⑴  有欧式槽的型材用凸形碰垫，无欧式槽的型材用圆台形碰垫；

⑵  碰垫距扇外端100±5mm；

⑶  两碰垫在一条直线上。

   3、锁：

   无特殊说明，月牙锁应装在竖扇中间位置。

   4、铰链：

⑴  两端铰链距端106±2mm，中间铰链取中；

⑵  铰链受力线必须在一条直线上；

⑶  平开门（窗）扇装配时，应吊高1~1.5mm，中空玻璃窗和平开门吊高2mm；

⑷  平开门（窗）框扇的配合间隙允许偏差（-1.0~+2.0）

⑸  框扇搭接量应大于等于8mm，平开门窗允许偏差（-2.5~+2.5）

5、执手：

⑴  框高＜900mm，选用单点执手，锁的位置取中；

⑵  当门扇高度＞900mm，选用两个执手（或传动器），执手位置距扇高上下各1/6；

6、风撑：能使窗扇开启角度大于90度的位置。

 （十三）、固定片：

1、定片距窗角或中梃150~200mm，其间距≤600 mm，且不得将固定片装在中梃档头上；

2、￠3.2的钻头打孔，用M4×20的自攻螺丝紧固。

  （十四）、安装孔：

1、根据不同直径的膨胀螺栓选用相应直径的钻头打孔，一般打￠10孔；

2、安装孔距框端150~200 mm，其间距≤600 mm；

3、平开门上部铰链部位安装孔应距中横框或中竖框150±5 mm。

  （十五）、包装：

1、选用透明包装带、窗框两侧由下往上包装；

2、装均匀、端头均匀；
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