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大夏窗业分公司技术管理制度

1、 技术文件管理制度

1、 技术文件管理由车间直接负责；

2、 设计与生产的技术文件相统一，如中途出现更改，应及时停止生产，待正确核实后，方可进入生产；

3、 将国家及行业相关标准向各工艺发放并使其认真贯彻执行；

4、 每月组织员工进行一次技术文件（图纸、工艺文件）的学习；

5、 各工艺应将当天及当月制作情况详细记录并交车间管理人员存档；

6、 技术文件的发放必须由专职人员，生产技术主管或项目负责人签字，方可生效；

7、 每月将各工艺生产、产量、质量信息等存在问题进行归纳、总结并存档；

2、 技术文件管理

1、 设计文件管理：

1、 塑窗产品设计图集；

2、 工程管理流程图；

3、 与设计有关的国家及行业标准；

4、 设计程序：

1. 生产任务单下达；

2. 设计程序；

3. 设计规则及要求；

5、 工程设计图样方案；

2、 工艺文件管理

1、 制作工艺流程图；

2、 制作工艺简图；

3、 制作各工艺加工方法及技术要求：

1. 下料工艺守则；

2. 焊接工艺守则；

3. 焊缝清理工艺守则；

4. 组装工艺守则；

4、 工艺检测：由专职（兼职）人员负责，做好各工艺当天及当月工艺生产情况统计，并交生产技术部归档；

5、 生产班组将当天及当月各工艺生产情况交给专职人员。并上报。
工艺管理制度
   工艺工作是企业生产技术的中心环节，是组织生产，指导生产的一种手段。它包括从产品设计试制开始直到大量生产包装出厂为止，整个过程中的有关工艺技术管理工作。

1、
工艺工作必须认真贯彻执行党的技术政策，坚持依靠和发动职工，搞技术革新积极开展工艺试验研究，努力赶超先进水平。

2、
工艺工作必须贯彻“质量第一”的方针，采取各种措施达到产品质量要求，并不断提高生产效率。

3、工艺性审查由工艺技术人员负责，对重大工艺问题吸收有关人员共同协商解决，审查意见由工艺科长同意后提交总工程师批准。

4、对工艺技术规程，工艺操作规程，根据生产实际情况，每3-5年修订一次同类型产品，可以编制典型工艺规程，通用性较大的工序可以编制工艺守则。

5、
每种产品要有完整的工艺文件，并根据生产技术情况随时修订、补充和完善。

6、
每年要对所有有工艺性定额修定一次。

7、
编写质量分析报告。

8、
编制工艺管理长期或中期发燕尾服规划，根据此规划编制年度计划并付诸实施。

9、
严格工艺纪律，完善工艺台账，对违犯工艺纪律的车间必须从严处罚。

10、 逐步实行厂、车间、班三级工艺管理，工艺管理体系。
工艺文件的编制、审批和贯彻制度
工艺文件是实现产品开发，确保质量，提高效益的指导性文件是生产实践和科研成果的积累和总结，也是企业组织生产，计划调度，指导操作，技术经验，经济核算的依据。凡经讨论审批的工艺文件，任何人都应严肃执行。
1、 工艺文件种类


	编号
	工艺文件名称

	1
	产品原料。辅料标准  

	2
	产品标准（质量标准、检测标准、产品包装、贮存规定)

	3
	工艺流程图

	4
	工艺操作规程

	5
	工艺控制点

	6
	工艺卡片

	7
	工艺配方

	8
	各工序应配置的计量器具和仪表具体规定

	9
	消耗定额明细表，各工序，工艺性消耗明细表

	10
	新产品试制工艺方案

	11
	新产品工艺谁及鉴定会


2、工艺文件编制依据


2.1本企业生产条件


2.2 有关工艺标准及工艺方案。


3、工艺文件编制原则。


3.1结合生产条件和生产特点，采用国外先进技术。


3.2要对保证产品工序质量有指导作用。


3.3工艺文件必须随产品结构的变化，质量与产量的提高工艺方法的改进，以及生产中存在的问题及时修改，定期整顿。同时把成熟的技术革新成果纳入工艺规程。


3.4工艺文件拟定以后，由主管复核，有关部门会签总工批准后贯彻执行。

3.5工艺文件要求简明、准确、清晰，符合工艺要求。

宁夏煤海机械制造有限责任公司

大夏窗业分公司企业标准
硬聚氯乙烯塑料窗                     Q/ZTM002-2008

1、主题内容与适用范围
本标准规定了硬聚氯乙烯（PVC）塑料窗的产品分类，技术要求，试验方法，检验规则，标志，包装，运输和贮存。
本标准适用于由硬聚氯乙烯塑料异型材的各种塑料窗（以下简称窗）。
2、引用标准
GB/T 14154-1993 塑料门　垂直荷载试验方法
GB/T 14155-1993 塑料门　软重物体撞击试验方法

GB/T 11793.2-1889 PVC塑料窗力学性能、耐候性技术条件

GB/T 11793.3-1889 PVC塑料窗力学性能、耐候性试验方法

QB/T 1129-1991 塑料门扇　硬物撞击试验方法
QB/T 3882-1999 窗纱型式尺寸

QB/T 3883-1999 窗纱技术条件

GB 5823-1986　建筑门窗术语

GB 5824-1986　建筑门窗洞口尺寸系列

GB/T 7106-2002 建筑外窗抗风压性能分级及检测方法

GB/T 7107-2002 建筑外窗水密性能分级及检测方法

GB/T 7108-2002　建筑外窗水密性能分级及检测方法

GB/T 8484-2002 建筑外窗保温性能分级及检测方法

GB/T 8485-2002 建筑外窗空气声隔声性能分级及检测方法

GB/T 11796-2002 建筑外窗采光性能分级及检测方法

GB 9158-1988 建筑用窗承受机械力的检测方法

GB/T 14683-2003 硅酮建筑密封胶
JG/T 176-2005 塑料门窗及型材功能结构尺寸

JG/T 486-2001 中空玻璃用弹性密封胶

JG/T 881-2001 混凝土建筑接缝用密封胶

JG/T 168-2004 建筑门窗内平开下悬五金系统

3、产品分类
3.1  窗分为四类
a、固定窗代号GSC（A）、GSC（B）A为白色，B为茶色；
b、推拉窗代号TSC（A）、TSC（B）A为白色，B为茶色；
c、平开窗代号PSC（A）、PSC（B）A为白色，B为茶色；
d、带纱扇有平开窗代号DPSC（A）、DPSC（B）A为白色，B为茶色；
3.2  窗的规格尺寸
3.2.1 64、85（窗框厚度）系列固定窗规格尺寸见表1


宁夏煤海机械制造有限责任公司2008-01-01批准                         2004-01-10实施

 表 1          64、85 系列固定窗规格尺寸            单位：mm


	               窗宽               

窗高                    
	600


	900
	1200
	1500
	1800

	600
	0606
	0906
	1206
	1506
	1806

	900
	0609
	0909
	1209
	1509
	1809

	1200
	0612
	0912
	1212
	1512
	1812

	1500
	0615
	0915
	1215
	1515
	1815

	1800
	0618
	0918
	1218
	1518
	1818


3.2.2 64、85（窗框厚度）系列推拉窗规格尺寸见表2
  表2            64、85 系列推拉窗规格尺寸            单位：mm

	               窗宽               
窗高                    
	900


	1200
	1500
	1800
	2100

	600
	0906
	1206
	1506
	1806
	2106

	900
	0909
	1209
	1509
	1809
	2109

	1200
	0912
	1212
	1512
	1812
	2112

	1500
	0915
	1215
	1515
	1815
	2115

	1800
	0918
	1218
	1518
	1818
	2118


3.2.3 64（窗框厚度）系列平开窗规格尺寸见表3
表3                64 系列平开窗规格尺寸            单位：mm


	               窗宽               
窗高                    
	600


	900
	1200
	1500
	1800

	600
	0606
	0906
	1206
	1506
	1806

	900
	0609
	0909
	1209
	1509
	1809

	1200
	0612
	0912
	1212
	1512
	1812

	1500
	0615
	0915
	1215
	1515
	1815

	1800
	0618
	0918
	1218
	1518
	1818


3.3  型号　　 型号示例

[image: image1.wmf]TSC  -(A) -85  -1518  -3500  -1.5  -300  -2  -3  -1

力学性能值（1级）�

传热系数值

隔声性（2级）�

雨水渗透性能值

空气渗透性能值

窗口尺寸

窗框厚度

窗框材料颜色

窗框代号

抗风压强度性能值


4、技术要求
4.1  窗需按照规定批准的图样和技术文件或合同规定的要求制造。
4.2  材料
4.2.1  窗用材料应符合Q/ZTM001-1999标准的要求。
4.2.3  窗用辅助材料要求见附录A，所用玻璃规格及最大面积见附录B

4.2.4  窗用五金配件、玻璃、密封条、密封毛条等的质量应能保证窗的性能达到本标准规定的要求。
4.2.5  基本窗形尺寸：基本窗形尺寸应根据洞口尺寸和墙面饰层的厚度要求决定，一般窗框的高度应比洞口尺寸小20-50mm。
4.2.6  增强型钢
为了保证窗框和窗扇的抗风压力等性能要求，窗框、窗扇的结构应具有可靠高刚度，当窗构件符合下列情况时，其内腔必须加衬增强型钢。
A、窗框构件长度大于等于1300mm；
B、平开窗扇构件长度大于1200mm，推拉窗构件长度大于等于600mm；
C、中竖框构件长度大于等于900mm；
D、安装五金配件的构件。
4.3  窗的尺寸偏差
4.3.1 窗框、窗扇外形尺寸公差见表4
表4                                      窗框、窗扇外形尺寸偏差

	窗宽高外形尺寸
	300-900
	901-1500
	1501-2000
	>2000

	公差
	±2.0
	±2.5
	±3.0
	±3.5


4.3.2  窗框、窗扇对角线尺寸公差见表5

表5                             窗框、窗扇对角线尺寸公差见表5
	对角线尺寸
	<1000
	1001-2000
	>2000

	公差
	2.5
	3.0
	3.0


4.3.3  窗框相邻构件的同一平面高低差小于0.5mm，窗扇的小于0.2mm，相邻构件的装配间隙小于0.5mm。
4.3.4  平开窗、窗框、扇四角搭配应均匀，其搭接量偏差不大于±2.5mm，装配的窗扇应吊高1-2mm。
4.3.5  推拉窗在装配时，扇顶部装入导轨槽且达最上端后，扇低部距缘最铜钹点尺寸不得大于0.7mm，推拉窗扇装入窗框并锁闭后，扇的总宽度小于窗框内腔8mm1mm。
4.4  安装要求
4.4.1  窗框、扇装配后不得妨碍锁的开闭功能，窗框不应有下垂、翘曲变形，平铰链开启扇的开关力不大于50N，滑撑铰链开关扇的开关力应大于30N，不小于50N。推拉窗扇的开关力小于50N。
4.4.2  窗用五金配件安装位置应正确，数量齐全，安装牢固，具有足够的强度，启闭灵活，能满足使用功能要求，承受反复运动的配件在结构上应便于更换，当平开窗的开启高度大于等于1200mm时，应有两个锁闭点。
4.4.3  密封胶应涂覆均匀、牢固，厚度0.3±0.1mm，宽度不低于10mm，涂覆在压条之外的胶硫化后应清理干净。
4.4.4  密封毛条应装配牢固无脱落现象。
4.4.5  压条易于装配，装配要牢固。
4.4.6    玻璃装配  

4.4.6.1  玻璃装配尺寸以固定框、窗扇的透光边缘为准，每边撕接量不小于10mm。
4.4.6.2  装配双层玻璃时在四周应放垫块，并用清水清洗干净，玻璃内面不得存有污点、手迹等痕迹。
4.4.6.3  玻璃在粘接前，四周应清擦干净，以保证玻璃与窗扇（框）的粘接质量。
4.5  外观质量要求
窗的表面应干净，颜色应基本均匀一致，无裂纹、无气泡、焊缝应平整，不得有影响使用的伤痕、杂质等缺陷。
4.6  窗的力学性能要求应符合表6的要求
	力学性能项目
	技术要求

	窗开、关过程中移动窗扇的力
	不大于50N

	悬端吊垂
	在500N力的作用下，残余变形应不大于3mm,试件应不损坏，仍保持作用功能

	翘曲或弯曲
	在300N力的作用下，允许有不影响使用的残余变形，试件不允许破裂，仍保持作用功能。

	扭曲
	在200N力的作用下，试件不允许损坏，不允许有影响使用的残余变形。

	开关疲劳
	平开窗
	开关速度为10-20次/min，经过不小于一万次的开关，试件及五金件不应损坏

	
	推拉窗
	开关速度为15次/min,开关次数不应少于一万次,试件及五金件不应损坏

	大力开关
	经模拟7级风速连续开关10次,试件不损坏,仍保持原有开关功能

	窗撑实验
	能支持2000N力,不允许移位,连接处型材不应破裂

	开启限位
	10N10次试件不应损坏

	角强度
	平均值不低于3000N,最小值不低于平均值的70%


4.7 窗的建筑物理性能应符合表7的规定
    表 7                窗的建筑物理性能要求

	性能项目
	抗风压性能

 (Pa)
	空气渗透性能   

  (m3/min)
	雨水渗透性能

   Pa
	传热系数

   W/ m2K
	隔音性能

  (分贝)

	技术指标
	≥1000N
	≤1.5
	≥150
	双玻≤3.5

单玻≤5.1
	≥25


5、试验方法
5.1 试验前，窗试件应在23℃±5℃条件下存放16h以上，并在该条件下进行检测。
5.2  外观质量的检验应在自然光线下，距试件400-500mm目测检验，应符合本标准4.5的要求。
5.3  尺寸偏差的测量用精度0.02mm的量具测量同一平面高低差，窗框、扇外形尺寸及对角线在100mm外，用精度0.5mm的量具按GB1003规定方法测量。
5.4  窗开、关过程中移动窗扇的力，悬端吊垂、翘曲和弯曲、扭曲、开关疲劳、大力关闭、窗撑试验、开启限位和角强度的测定均按GB915和GB11793规定的方法进行检测。
5.5  抗风渗透性能的测定按GB/T 7106-2002规定的方法进行。
5.6  空气渗透性能的测定按GB/T 7107-2002规定的方法进行。
5.7  雨水渗漏性能的测定按GB/T 7108-2002规定的方法进行。
5.8  传热系数的测定按GB/T 8484-2002规定的方法进行。
5.9  隔音性能的测定按GB/T 8485-2002规定的方法进行。
6、检验规则
6.1  窗出厂前需经本厂检验部门按照技术要求按出厂检验项目进行抽样检验，检验合格贴合格证出厂或按照合同要求进行抽样检验。
6.2 窗的检验分出厂检验和型式检验，型式检验项目为本标准技术要求的全部项目，型式检验项目和出厂检验项目及其分级见表8
       表 8                     窗的型式、出厂检验项目及其分级
	级别
	技术要求项目
	型式检验
	出厂检验
	技术要求的

	关

键

项

目
	抗风压强度
	√
	
	4.7

	
	空气渗透性
	√
	
	4.7

	
	雨水渗透性
	√
	
	4.7

	
	传热系数
	√
	
	4.7

	
	隔音
	√
	
	4.7

	
	角强度
	√
	√
	4.6

	
	增强型钢
	√
	√
	4.2.6

	
	五金件安装牢固
	√
	√
	4.4.2

	
	悬端吊重
	√
	
	4.6

	
	窗撑试验
	√
	
	4.6

	
	开关疲劳
	√
	
	4.6

	
	大力开关
	√
	
	4.6

	
	翘曲
	√
	
	4.6

	
	扭曲
	√
	
	4.6

	
	开关力
	√
	√
	4.6

	
	外形尺寸
	√
	√
	4.3.1

	
	对角线
	√
	√
	4.3.2

	一

般

项

目
	相邻构件同一平面差
	√
	√
	4.3.3

	
	密封胶涂敷
	√
	√
	4.4.3

	
	外观质量
	√
	√
	4.5

	
	压条安装质量
	√
	√
	4.4.5

	
	毛条安装质量
	√
	√
	4.4.4


          注:”√”为应检项目

6.3  每批产品按品种和规格并按5％随机抽样检验，但总抽检量不少于5樘，当其中关键项有一档不合格时，应加倍抽检，仍有一档不合格时，则应全部返修，复检合格后方能出厂。
6.4  型式检验有下列情况之一时应进行；
a、新产品投产鉴定或老产品转厂生产时；
b、结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；
c、产品停产半年以上重新组织生产时；
d、正常生产时，每两年检验一次；
e、国家质量监督部门提出进行型式检验时。
6.4.1  当供需产品质量发生争议时，由国家质量监督部门或双方质量检验机构进行仲裁检验。
7、标志、包装、运输、贮存
7.1  产品标志应在产品明显部位给予标志，其内容如下：
a、产品名称；
b、制造厂家；
c、商标；
d、制造日期。
7.2 包装
7.2.1  产品用无腐蚀作用的软质材料进行包装。
7.2.2  包装应牢固可靠，并有防潮措施。
7.2.3  应保证产品在运输过程中不发生损伤和变形。
7.3  运输
7.3.1 装运产品的运输工具，应有防雨措施并保持清洁。
7.3.2  产品在运输过程装卸时应防磕碰变形，应保证表面完整。
7.4  贮存
7.4.1  产品应放置在通风防雨、干燥、清洁、平整的地方，严禁与腐蚀物质接触。
7.4.2  产品贮存环境低于50℃，距离热源应不少于1m。
7.4.3  产品不应直接接触地面，底部应垫高，产品应立放，立放角度应不小于70度，并应有防倾斜措施。
大夏窗业分公司图纸设计、变更程序

一、    目的
对塑料门窗设计过程进行控制，确保产品质量符合规定的要求

二、    适用范围

适用于对塑料门窗设计要求及过程进行控制，使设计人员严把设计关。

三、    管理部门

该程序由大夏窗业分公司负责实施、执行。

四、    图纸设计程序

4.1   设计人员应熟悉国家及行业标准，同时兼顾客户要求进行门窗的设计。

4.2   合同签定后，设计人员按照建筑施工图标识的门窗洞口尺寸进行方案设计。
4.3   设计人员根据确定后的门窗设计方案图做好原材料和配件的预算并出具采购计划单，由生产技术部签字后上报供销部进行采购。

4.4   门窗设计方案图经生产技术部、供销部及甲方确认、签字后，由设计人员到实地进行洞口尺寸的复测、核实，并于土建方达成一致，方可进行生产图纸的设计。

4.5   生产图纸设计完毕后，必须经生产工段、生产技术部负责人或公司领导按照相关程序进行签字后，方可生效。
4.6   设计人员应该按照生产加工图的要求，做好材料的优化下料清单和领料单，由库管人员负责材料的领取。
4.7   生产加工前由生产技术部召开有公司主管经理、供销部、设计人员、车间生产、安装一线管理人员参加的工程交底会，明确工程材料的采购、生产任务及相关质量要求。

4.8    生产任务单下发车间进行加工。

五、   图纸变更程序
5.1   由甲方提出变更要求的，经供销部、生产技术部确认后方可生效，损失由供销部与甲方协商解决。
5.2   由于设计或测量不慎，导致生产图纸的变更、必须查清责任人，并有质检员填写“质量事故处罚单”上报生产技术部，经质量小组研讨后，做出处理结果，并上报公司主管经理批准后执行。

5.3   所有图纸的变更、必须经生产工段长、生产技术部确认并下发技术文件变更通知，由设计人员根据变更要求，做出更改说明后，下发车间方可进行生产加工。

大夏窗业生产材料领用制度
1、 设计室负责生产材料领用工作,作好材料购进出库登记台帐的工作.

2、 设计室设计一项工程完毕,图纸审核下达车间，车间工段长按排生产时,由设计室联系库管员,车间段长指派员工搬运材料。

3、 领用型材数量、规格由设计室提供，大型工程型材可分批领用，小型工程型材领用时尽量将工程所用各类型材一次性出库。

4、 新进的材料一律先入库，按照不同种类分开码放。当工程要求紧迫已经确定开始生产，现到的材料根据工程需要多少可直接卸入车间，暂缓不使用的材料入库。

5、 设计室领料后，及时作好记录，当天出库的材料本着谁领谁出的原则,到库管员处出据出库凭证，填写要认真仔细,注明材料用途。

6、 设计室领用五金件材料时问清库管员,凡按照成套购进的五金件必须成套出库。

7、 一项工程安装时所配的各种五金件，材料领出后交给负责装车的负责人安排装车。

8、 一项工程安装时使用的材料、工具，安装段应提前通知设计室领出。
大夏窗业设计程序
1、 按照销售服务部指令或技术谈判要求进行现场勘测，根据现场勘测情况立即作设计方案。

2、 设计方案最少应设计两个方案，以供用户选择。设计完成经生产技术部主管签认后与销售服务部联系，由两部门共同与需方进入方案确定。

3、 方案确立后进入加工图设计，工程量在100㎡内由设计审校人签字后可下发生产部门进行实施；工程量在100㎡~300㎡内由设计人、审校人签字报生产技术部主管指令生产；工程量在300㎡~700㎡工程由设计人、审校人签字报生产技术部主管审签，经公司经理批准生产；700㎡以上的工程，由设计人、审校人签字报生产技术部主管，由生产技术部主管主持召开由公司经理及有关人员参加的专项会议讨论，确定后以通知形式批准生产。生产加工图一式五份，生产技术部存档一份，下发生产车间三份，销售部存档一份。

4、 无论工程量大小，设计必须认真，审校、复检程序不能缺少。

大夏窗业公司生产任务单下达程序

1、 工程落实后，销售部指令车间进行方案设计，要求方案设计完成时间。方案设计完成，销售部与生产车间共同与用户联系，确定方案，并签字。方案设计一式三份，用户、销售部、车间各留存一份，车间根据设计方案进行原材料测算，并书面通知供应部准备原材料，与供销部共同协商确定原材料到位时间。

2、 车间按照设计程序，确定生产加工图，填写门窗物料需求计划表，及时将生产加工图、预算表交销售部。销售部立即进行校核，并下达生产任务单。生产任务单内容必须填写完整，型材品种、系列、窗型、规格型号、门窗数量、面积、五金件配置、玻璃、交货时间、地点、是否安装等内容。

3、 销售部根据生产任务单校核材料费用、其它费用、工程利润上报公司。

4、 销售部合同订立中，交货时间应与车间协商确定。

塑窗生产工作标准

一、
塑窗生产需严格按图纸要求的规格尺寸进行检测。

二、
塑窗外观色泽必须均匀一致，不允许有色重及影响表观质量的油污及黑线出现。

三、
门窗生产要做到文明生产，设备表面无油污，无灰尘，设备周围不能存放杂物，地面卫生整洁，工作时间不准穿短裤、裙子、拖鞋、高跟鞋。

四、
装卸模具，必须两人以上，班长在场的情况下进行，装模具时，对模具要进行全面仔细检查，确认模具完整无损后，再安装，拆卸模具时，要严格按模具拆卸步骤仔细进行，卸下的模具作清洁处理后，一件一件用小车运到模具室，通过模具保管人员验收合格。

五、
各工序操作人员，必须严格按照操作规程安全规程精心操作设备，决不允许错混料及设备事故待现象发生。

六、
各班交接班班人员，必须提前10分钟到岗位进行面对面交接，把生产情况、设备运转、设备地面卫生情况交接清楚，填好所有交填写的表格，待交接班记录签字后，方可下岗

七、车间内严禁吸烟，工作时间不准睡岗、脱岗、干私活、看与生产无关的资料。
大夏窗业生产工艺流程图
	

	

	

	


      




工艺文件修改制度


工艺文件修改，关系到工艺管理基础，工艺纪律贯彻和工艺文件完整，准确统一。
工艺文件修改，关系到工艺管理基础，工艺纪律贯彻和工艺文件完整，准确统一。

一、
工艺文件修改权限。



１.１
工艺文件个性上工艺科负责有关科室协办。


１.２　
重大工艺文件修改要报总工审批。

1.3 随便更改工艺文件者一律按违犯工艺纪律论处，对造成不良后果者追究责任。

二、
工艺文件修改依据。



２.１
产品结构和原材料的变更。


２.２
工艺设备、工艺装备更新变动。


２.３
工艺线路调整。

2.4 通过验证和鉴定后的建议或技术成果及车内外先进成熟经验。

三、
工艺文件修改程序。


    3.1由主管工艺人员负责修改并注明修改实施日期，生产批量，修改原因，修改后的效果等等。
售后服务操作规程

1、供销服务部接到物业或业主电话通知后，应做好电话记录，并与物业或业主约定检查时间；

2、供销人员应做到每户予以检查，将需维修内容详细测量并记录，同时与物业公司或业主协商约定维修时间（尽量安排在星期六或星期日）；

3、供销服务部将检查情况进行制单，售后服务单应详尽说明需维修的内容，更换配件名称、规格型号等；

4、供销服务部将售后服务单转至生产车间，生产车间安排售后服务人员，按售后服务单提供维修内容及时准备配件等，并按售后服务安排时间及时予以维修；

5、售后服务人员维修完毕后，应认真填写售后服务维修单，由业主签署意见签字认可，售后服务维修单一式三份，一份交物业公司或业主，一份交供销服务部留存，一份交生产技术部留存；
6、售后服务人员应牢固树立“用户第一”的思想，全心全意为用户服务，对用户应热情、态度诚恳、认真负责；

7、售后服务人员应学会与物业或业主进行沟通，想方设法解决问题，遇到自己无法解决的问题，及时打电话汇报。

同时，售后服务人员应将维修结果与还存在的问题填写在售后服务单上，将售后服务维修单，售后服务单一并交生产车间副主任，由副主任汇总后转供销服务部，供销服务部根据情况安排下周维修内容。
大夏窗业工程所需材料管理方法
	工程所需型材
	工程所需五金件
	工程所需工具
	备   注

	工程所需型材要按生产技术部下发的优化下料单领取，如有在下料、制作过程中下错、焊错要报生产技术部，填写事故单后，从新领取型材。所造成的损失由责任人按型材的成本价处理。
	工程所需五金件，要按照生产技术部设计图纸所需要五金件的数量报计划，由销售部购进、入库后再由车间库房领出，按照制定数量发放，材料损耗规定如下：

1、 钉弹按标准数量增加15%。

2、 自攻丝按标准数量增加5%

3、 五金件按实际数量领取，在领取中应注意检验配件质量，发现问题退还给领料员，在使用中如有损坏、丢失要按五金件的原价赔偿。
	车间制作、工地安装所需工具按组分配，统一由领料员管理年初发放，年终收回其中工具包括：

1、常用工具如下：

射钉枪、手电钻、冲击钻、石材切割机、测量仪、发泡枪、锯弓、手钳、手锤、扳子、要按照规定以旧换新。

2、消耗工具如下：
扁铲、钻头、枇杆、  
螺丝刀、打胶抢、要按照规定以旧换新。
3、个人工具：
3米盒尺，每人一把如有损坏、丢失自负。
4、以上工具如有丢失由责任人按价赔偿。
	


工序划分及辅材定额明细表
	工
序
	工   序   内   容
	材料损耗定额
	备注

	
	推拉窗
	固定窗
	平开窗
	隐形纱窗
	材料损耗
	

	安

装
	1. 卸车

2. 拼接

3. 框安装

4. 亮玻璃

5. 上扇

6. 上半圆锁或内置扣手

7. 上纱扇

8. 塑窗清洁
9. 竣工验收
	1. 卸车
2. 拼接

3. 框安装

4. 玻璃安装

5. 塑窗清洁

6. 竣工验收
	1. 卸车

2. 拼接

3. 框安装

4. 亮玻安装

5. 执手安装

6. 调整扇

7. 塑窗清洁

8. 竣工验收 
	1. 卸车

2. 纱罩安装

3. 风槽安装

4. 垫底安装

5. 拉梁安装

6. 调整

7. 竣工验收
	1. 单玻、中空玻璃损耗均率为2%。

2.损耗率按每平方米计算。
	1、 因五金配件等材料不能及时到位所造成的工序延误。待材料到位后顺延到那道工序由那到工序负责完成。

2、 在工程中造成损失在规定损耗以外的，由造成方负责赔偿，包括材料费、人员工资、运输费等其他费用。

3、质检穿插于各工序中进行自检、互检、专检。



	制

做
	1. 原材料卸车

2. 框下料

3. 中梃下料

4. 扇下料

5. 纱扇下料

6. 钢衬下料

7. 铣出水槽

8. 铣内置扣手或锁孔槽

9. 铆框钢衬

10. 铆中梃钢衬

11. 铆扇钢衬

12. 铆纱扇钢衬

13. 穿皮条

14. 穿毛条

15. 框焊接

16. 扇焊接

17. 纱扇焊接

18. 框清角

19. 扇清角

20. 纱扇清角

21. 压条下料

22. 穿压条皮条

23. 封边下料

24. 封边开槽

25. 穿封边毛条

26. 装扇玻璃

27. 纱扇压纱

28. 装铝滑轨

29. 上连接件

30. 下拼接条

31. 打包装

32. 装车
	1. 原材料卸车

2. 框下料

3. 中梃下料

4. 穿皮条

5. 钢衬下料

6. 铆框钢衬

7. 铆中梃钢衬

8. 框焊接

9. 中梃焊接

10. 清角

11. 下压条

12. 穿压条皮条

13. 上连接件

14. 下拼接条

15. 打包装

16. 装车


	1. 原材料卸车

2. 框下料

3. 中梃下料

4. 扇下料

5. 铣传动器槽孔

6. 铣出水槽

7. 钢衬下料

8. 铆框钢衬

9. 铆中梃钢衬

10. 铆扇钢衬

11. 框焊接

12. 扇焊接

13. 框清角

14. 扇清角

15. 压皮条

16. 上五金件

17. 压条下料

18. 穿压条皮条

19. 装扇玻璃

20. 上连接件

21. 下拼接条

22. 打包装

23. 装车
	1. 原材料卸车

2. 纱罩下料

3. 风槽下料

4. 垫底下料

5. 弹簧护管下料

6. 弹簧下料

7. 拉梁下料

8. 裁纱

9. 穿毛条

10. 穿毛刷

11. 压纱条下料

12. 组装

13. 打包装

14. 装车
	1. 单玻、中空玻璃损耗率均为2%。

2.  损耗率按每平方米计算。
	


大夏窗业材料管理细则
为了广泛深入开展全面质量管理工作，贯彻落实“质量第一、安全第一、文明生产”的方针，实现“科学化、规范化、标准化、风格化”管理，降低生产成本，提高劳动生产率，增加企业经济效益，特制定本细则。

一、工程预算，设计工作

㈠、工程预算

供销部将工程承揽下来后，设计人员需根据甲方提供图纸进行实地勘测，与供销部商议后设计窗型图，并报甲方确定窗型。设计人员根据窗型测算原材料（包括型材、钢衬配件、五金件），并以测算表形式经主管签字报供销部备案，同时出具材料采购单，尽量做到测算准确，无缺、漏项。测算表、材料采购单一式两份，一份报供销，采购原材料，另一份测算表由设计人员持有，材料采购单由领料员持有，月底汇总装订存档，不得遗失。

㈡、设计

1、生产任务单下达

批量工程供销部根据门窗表和窗型图下达生产任务单，无门窗表或窗型设计图，设计人员测量后将测量结果报供销部下达生产任务单。

供销部下达生产任务单必须规范，工程所用材料、五金件、配件等规格型号，数量应标清，附合同复印件，部门人员签字必须齐全。无生产任务单不予生产。任务单下达不规范，可以不接受，如有变更，请及以书面形式时通知生产车间。

2、加工图设计

设计人员接到供销部下达的生产任务单后，进行加工图设计，同时出具材料优化下料单，材料领用单，设计工作不能耽误车间生产。生产加工图，优化下料单、材料领用单必须准确无误，同时进行编号，签字应齐全。

㈢、材料采购

供销部下达生产任务单同时，应积极组织材料采购。供销采购情况由领料员监督，材料采购情况要及时向主管汇报。

二、生产

1、生产通知下达

设计人员将生产加工图完成以后，将加工图、材料优化下料单一同下达给制做工段长，由工段长组织开始生产，材料领用单下达给领料员，由领料员组织领用原材料。生产加工图下达同时，设计人员应同时出具玻璃采购单，经主管签字后报供销部采购，玻璃采购单由设计人员持有，月底汇总上报主管。

2、制做

制做工段接到生产加工图等后安排生产，无优化下料单、无材料领用单，生产加工图不规范，制做段拒绝接受。材料领用必须按领用单明细领用，每一种型号材料领用退库不得多于2根，材料领用、退库须由领料员组织进行，材料领用必须做到当天领用当天出库。材料领用单设计可分批次，需安装领用的要注明。材料领用单由领料员保管，不得遗失，月底装订上报主管。

材料领用后制做段安排进行生产，各工序应按照行业标准进行加工制做，紧密配合，努力做好本职工作。

3、料头管理

制做段必须配合设计人员做好料头管理工作。设计人员必须做好料头记录与再利用工作，同时做好质量事故中所废材料记录与再利用工作。

三、质量事故处理

原则：直接损失全额赔偿，责任直上而下，落实到人。各工序出现事故必须报告工段长、质检员。由质检员调查后填报事故表，填写内容必须齐全、准确、真实，编号齐全。发生事故不得隐瞒，欺瞒，如有隐瞒，给予事故损失两倍的罚款。事故表填写完后上报主管，公司审批后，张贴公布，同时出具罚款单。罚款单一式两份，一份给责任人，一份由主管保存予以扣款。对于工作不负责，无责任心，工作不能按时完成的等工作质量问题，每人次罚款30元。对于直接损失的材料，设计人员与直接责任人应做好记录，及再利用工作。直接损失材料被再利用的，经质检员核实后，在原事故单中记录，冲减原罚款上报主管退还罚款。

四、设备维修、维护、保养工作

1、设备维修

设备出现问题需维修的，由各操作员报告工段长，由工段长与维修人员一起确定维修方案，需要更换配件的由维修员提出采购计划，上报供销部采购。设备维修必须做到现坏现修，不能当场处理的要说明原因，原则是不能耽误车间生产。同时由维修员填写维修记录，事故发生时间、原因、维修情况、更换配件、参与维修人员等内容必须填写清楚。

2、维护、保养

各设备操作员必须按照《设备操作规程》对设备进行维护、保养。

五、安全、文明生产。

1、出现事故必须报告主管、工段长、安全检查员，并且现场立即进行处理。由安全检查员进行调查核实情况，填报事故表，上报主管。由主管组织安检小组开会，做出处理意见，上报公司主管经理审批。事故表填写必须齐全、准确、真实，不得隐瞒、欺瞒，如有隐瞒，安检小组经调查后开会研究做出处理。

2、文明生产

按照《大夏窗业员工操作手册》内容执行。

工艺纪律


工艺是劳动者利用生产工具对各原材料半成品进行加工或处理最后成为产品的方法。先进的工艺是建立在科学基础之上的，是提高产品质量，降低消耗，增加效益的关键，所以任何操作人员都必须认真按工艺要求进行生产，为此，特定工艺纪律如下。

1、任何生产操作人员，必须按工艺规程进行生产，生产程序决不能任意颠倒或去掉。

2、没有工艺员的同意，任何人不能随便更改配方，重下改动须经工艺科审核，经总工批准后方可进行。

3、生产操作人员必须按配方要求配料。

4、没有工艺员或工艺科的同意，任何人不能随便更改加工条件。

5、若工艺卡片不符合生产要求，要立即填好工艺反馈卡送到工艺科以便及时更改，严禁自行改动。

6、若使用不曾用过原材料，没有工艺卡不许开车。

7、工艺员必须把工艺要求，产品要求，通知到每个操作人员

8、各生产机台要设有工艺条件记录本并按要求详细记录。

9、为确保工艺纪律的执行，各车间工艺员要定期或不定期的进行检查（或工艺科定期或不定期地检查）做好记录并及时向工艺科汇报。

10、违犯上述规定并造后果者除按违犯工艺纪律论处外，将造成后果按经济损失折算一并罚处。

设计室工作职责

1、 设计室全面负责门窗测量，设计工作，设计人员要具有高度的责任心和认真负责的态度，要用心、细心地对待每一项工程，谦虚谨慎，认真做好测量，设计工作；

2、 门窗设计要严格遵守建筑规范，国家标准，行业标准的规则，要熟悉各厂商型材，五金配置情况。

3、 认真做好工程现场测量工作，依据标准及方要求做好窗型设计工作；

4、 认真做好工程预算工作；

5、 及时准确地申报到各种报表，认真填写货运清单，对生产用车有监督权力；

6、 认真做好工程加工图设计工作，合理利用材料，认真优化下料，做好材料余料，料头管理工作并做到合理利用；

7、 协助制作段、安装段完成门窗加工，安装工作；

8、 协助质检员做好门窗质检监督工作；

9、 协助供销服务部做好工程结算工作；

10、认真做好材料台帐管理工作；

11、认真做好新产品、新工艺的开发工作。

PVC塑料门窗执行标准化
标准化工作是科学管理的重要组成部分，是组织现代化生产的重要手段，做好标准化工作，对合理开发新产品，促进专业化生产，缩短设计周期，降低产品成本，提高产品质量，提高企业效益和社会效益，都具有十分重要的意义。

1、 产品执行JG/T3018-94《PVC塑钢窗》国家现行行业标准。
2、 产品的抗风压性能贯彻执行了GB7107-86《建筑外窗抗风压性能分级及其检测方法》。

3、 产品的空气渗透性能贯彻了GB7106-86《建筑外窗空气渗透性能分级及其检测方法》。
4、 产品的雨水渗透性能贯彻了GB7108-86《建筑外窗雨水渗透性能分级及其检测方法》。
5、 产品的规格尺寸贯彻了GB5824-87《建筑门窗洞口尺寸系列》。
6、 产品的保温性能贯彻了GB8484-87《建筑外窗保温性能分级及其检测方法》。
7、 产品的隔声性能贯彻了GB8485-87-87《建筑外窗空气隔声性能分级及其检测方法》。

PVC塑料门窗使用说明

     PVC塑料门窗具有保温、隔热、隔声、耐潮湿、耐腐蚀等性能。为了充分发挥这些优点，要求安装正确。

一、安装条件

    ⒈建筑洞口尺寸公差应符合GB5842要求，毛洞口 ±10，半精洞口±5。若洞口尺寸不符合要求，需进行必要处理。

   ⒉门窗的施工安装必须符合水平度、垂直度和平面排列的要求。

二、安装顺序

  ⒈清理洞口，将灰渣铲平、扫净。

  ⒉将窗框立于洞口，用吊线锤、规尺和水平仪等确定框的安装位置，安装一个固定卡，并用木楔临时定位。

  ⒊调整好窗框水平垂直度，自上而下将框与墙体连接固定。安装连接件可用膨胀螺栓或者可调固定件（见图1、图2），螺栓或固定件之间的距离不应超过60mm，窗框与墙体连接点一般上下少于8个，见图3。

 ⒋框与墙体四周的缝隙必须用石棉毡或隔声棉、塑料泡沫或密封膏填充。应尽可能避免使用水泥砂浆或油灰砌缝。

 ⒌塑钢门窗的玻璃通常在门窗安好后安装。安装玻璃时先上短压条，后上长压条。

 ⒍安装完毕要做好清洁整理工作，门窗表面上PE保护膜在验收合格交付使用后方可揭下。若有油污可用水溶性洗涤剂清洗，禁止使用类似丙酮等化学液擦洗。

三、窗的连接

   一般连接（图4）用CP2DA作封盖，用自攻钉5×60连接两个窗框，螺丝之间的距离为500mm左右，且每边不少于三个，此种连接主要用于低层建筑或窗框具有两边靠墙的连接。

   加强连接（图5）是用CP6DA作封盖，用衬钢加大连接强度。安装方法与直接连接基本相同，不同的是扁钢的两端必须与建筑的墙体或梁柱牢固地连接在一起以承受外载。扁钢两端可焊接在建筑物的预埋铁件上（若建筑物已埋有铁件）。若无预铁件，可先将扁钢两端弯成90度，长60-100mm，再用膨胀螺栓将扁钢固定于建筑物上，然后用自攻钉5×60穿过扁钢把两窗框牢固地连接在一起。

   90度转角联接（图6）型材用CP90DA，内加50×50 ×2方钢管作加强筋。加强筋同建筑物牢固连接在一起，可以把加强筋焊在预埋铁件上（若建筑物已埋有铁件），若无预埋铁件，可参照图7加工一铁件用膨胀螺栓或水泥钉固定于上下墙体，借以固定方钢管，然后用自攻钉5×60穿过扁钢把两窗框牢固地连接在一起。

四、安装注意事项

  ⒈推拉窗安装时，通常先固定框，然后再将扇放在框上，所以推拉窗框顶部的密封桥未固定，待组装后再用螺丝固定，若需装月牙锁，锁座也在扇安装好后再固定在扇上。

  ⒉安装过程中严禁使用锐器或其它金属硬件碰击门窗。

  ⒊妥善保管好门窗的附件如玻璃压条、连接型材等，以防丢失和损坏。
门窗安装质量要求
	项目
	质量要求
	质量要求

	门窗安装
	门窗框应横平竖直，高低一致；组合窗无错位，平面一致
	观察，钢板尺下基准线比较

	观察，钢板尺下基准线比较
	门窗框与墙体连接，门窗墙体间隙嵌缝饱满，所用材料及填塞方法符合设计要求
	观察并检查隐蔽工程记录

	接缝
	门窗框与墙体连接、门窗墙体间隙嵌缝饱满，所用材料及填塞方法符合设计要求
	观     察

	门窗表面
	平整、洁净、大面无划痕、碰伤、型材无开焊和裂缝，焊接处无焊瘤、圆刺。
	观     察

	五金配件
	齐全、位置正确、安装牢固，使用灵活，达到各自的使用功能
	观察、手板尺量

	密封条
	密封条与玻璃及槽口接触紧密，平整不露框外，不得卷边，脱槽
	观     察

	密封质量
	门窗关闭时，扇与框间无明显缝隙，密封面上的密封条处于压缩状态
	观     察

	玻
璃
	单        玻
	玻璃应平整牢固，不直接，不应有松动，表面洁净无污物。单面镀膜玻璃的镀膜层应朝室内
	观     察

	
	双      玻
	玻璃应平整牢固，垫块安置牢固正确，不应有松动现象，内外表面洁净，夹层内不得有灰尘和水气，双玻间隔条设置符合设计要求，单面镀膜玻璃，应在最外层，镀膜层应在夹层内
	观察、手板并检查隐蔽工程记录


门窗安装的允许偏差
	项              目
	允许偏差（mm)  
	检验方法

	门窗框两对角线长度差
	≤2000mm
	±3.0
	用3m钢卷尺检查，量内角                       

	
	＞2000mm
	±5.0
	

	门窗框（含拼樘料）正、侧面的垂直度                 
	≤2000mm
	±2.0
	用线坠、水平靠尺检查                           

	
	＞2000mm
	±3.0
	

	门窗框（含拼樘料）的水平度                               
	＞2000mm
	平开门（窗）及推拉窗            
	±3.0
	用水平靠尺检查

	
	
	推拉窗            
	±2.5
	

	门窗下横框的标高                                                           
	±5.0
	用钢板尺检查，与基准线比较                

	双层门窗内外框、框（含拼樘料）中心距                       
	±4.0
	用钢板尺检查         

	门窗竖向偏离中心                                                            
	±5.0
	用线坠、钢板尺检查

	平开门 窗
	门窗与框搭接宽度                                               
	±2.5
	用深度尺或钢板尺检查                          

	
	同樘门窗相邻扇的横角高度差                              
	±2.0
	用拉线或钢板尺检查


+2.0

	-1.0
	用楔型塞尺检查     

	推拉门 窗
	门扇与框搭接宽度                                              
	   +1.5 
   3.5
	用深度尺或钢板尺检查                           

	
	门窗扇与框或相邻扇立边平行度                         
	±2.0
	用1m钢板尺检查


组装工序质量标准
1、 PVC塑料门

1、 门板拼装的允许缝隙应不大于0.6mm。

2、 门框、门窗相邻构件装配间隙应不大于0.5mm，相邻两构件焊接（或机械连接）

处的同一平面度应不大于0.8mm。

3、装配式结构的门框、门扇的四个角处，在构件型材内腔应加衬连接件，该连接件与培增强型钢用紧固件紧固，连接件的四周缝隙宜采用中性硅酮系密封胶封闭。

4、 门框、门扇组装后铰链部位（未装密封条时）的配合间隙C见图、图2，其允许偏差为C－1。0＋0。2mm。

4.1门框、门扇四周搭接宽度应均匀。平开门其搭接量b（见图1和图2）的允许偏差小于或等于2.5mm，平开门扇装配时应吊高2mm。

推拉门框、门扇四周搭接量b(见图3)的允许偏差为b-3.5＋1.5mm
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4.2 门框、门扇装配后，承受往复运动的配件，在结构上要便于更换。

4.3五金配件安装位置应准确，数量应齐全、安装应牢固。五金配件应开关灵活，具有足够的强度，满足门的机械力学性能要求。承受往复运动的配件，在结构上要便于更换。

4.4五金配件、密封条等的质量应与门的质量相适应。
4.5密封条装配后应均匀、牢固，接口严密，无脱槽等现象。

4.6压条装配后应牢固。压条转角部位对接处间隙应不大于1mm，不得在一边使用两根压条。

5、玻璃装配

5.1玻璃的尺寸，从门框、门扇的透光边缘算起，每边搭接应不小于8mm。

5.2装玻璃时，在玻璃四周必须配防震垫块，其要求见附录B（补充件）。

6、门的外观

门的表面应平滑，颜色应基本均匀一致，无裂纹、无气泡，焊缝平整，不得有影响使用的伤痕、杂质等缺陷。

2、 PVC塑料窗

1、 窗框、窗扇相邻构件装配间隙应不大于0.5mm，相邻两构件焊接（或机械联接）处的同一平面度应不大于0.8mm。

2、 装配式结构的窗框、窗扇的四个角处，在构件型材内腔应加衬连接件。该连接件与增强型钢用紧固件紧固，连接件的四周缝隙宜采用中性硅酮系密封胶封闭。

3.1 窗框、窗扇组装后铰链部位（未装密封条时）的配合间隙C见图1，其允许偏差为    C-1.0＋0.2mm。
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图1                                    图2

3.2 窗框、窗扇四周搭接宽度应均匀。平开塑料窗其搭接量b（见图1）的允许偏差小于或等于2.5mm，窗扇装配时应吊高1～2mm。推拉塑料窗的窗框、窗扇搭接量b（见图2）的允许偏差为b-2.5＋1.5mm
3.3 窗框、窗扇装配后。不得妨碍开关功能，窗扇不应翘曲。

3.4 五金配件安装位置应正确，数量应齐全、安装应牢固。当平开窗扇高度大于900mm应有两个锁闭点。五金配件应开关灵活，具有足够的强度，满足窗的机械力学性能要求。承受往复运动的配件，在结构上要便于更换。

3.5 五金配件、密封条等的质量应与门的质量相适应。

3.6 密封条装配后应均匀、牢固，接口严密，无脱槽等现象。
3.7 压条装配后应牢固转角部位对接处间隙应不大于1mm，不得在一边使用两根压条。

4   玻璃装配

4.1 玻璃的尺寸，从窗框、窗扇的透光边缘算起，每边搭接应不小于8mm。

4.2 装玻璃时，在玻璃四周必须配防震垫块，其要求见附录B（补充件）。

5   窗的外观

窗的表面应平滑，颜色应基本均匀一致，无裂纹、无气泡，焊缝平整，不得有影响使用的伤痕、杂质等缺陷。

三、门窗的检验          出厂检验项目

	项  目
	型式检验
	出厂检验

	
	平开门、窗
	推拉门、窗
	平开门、窗
	推拉门、窗

	抗风压
	√
	√
	—
	—

	空气渗透
	√
	√
	—
	—

	雨水渗漏
	√
	√
	—
	—

	保温
	√
	√
	—
	—

	隔声
	√
	√
	—
	—

	角强度
	√
	√
	√
	√

	增强型钢
	√
	√
	√
	√

	五金件安装
	√
	√
	√
	√

	锁紧器（执手）的开关力
	√
	—
	√
	—

	窗扇开关力
	√
	√
	√
	√

	悬端吊重
	√
	—
	—
	—

	翘曲
	√
	—
	—
	—

	开关疲劳
	√
	—
	—
	—

	大力关闭
	√
	√
	—
	—

	窗撑试验
	√
	—
	—
	—

	弯曲
	—
	√
	—
	—

	扭曲
	—
	√
	—
	—

	对角线变形
	—
	√
	—
	—

	外形高，宽尺寸
	√
	√
	—
	—

	对角线尺寸
	√
	√
	—
	—

	窗框、窗扇相邻构件装配间隙
	√
	√
	√
	√

	相邻构件同一平面度
	√
	√
	√
	√

	窗框、扇框配合间隙C
	√
	—
	√
	—

	窗框与门扇搭接量b
	√
	√
	√
	√

	密封条安装质量
	√
	√
	√
	√

	压条安装质量
	√
	√
	√
	√

	外观
	√
	√
	√
	√


注：① 出厂检验：出厂前检查焊缝开裂和型材角强度原始记录或型材出厂质量保证书。

   ② 没有凸出把手的推拉门，不检测扭曲性能。

 ③ 表中符号“√”表示需检测的项目。
产品出厂检验判定规则

根据表13规定的出厂检验项目，检验塑料窗的性能。当其中某项不合格时，应加倍抽样，对不合格的项目进行复检，如该项仍不合格，则判定该批产品为不合格品；经检验，若全部检验项目符合本标准中规定的合格指标，则判定该批产品为合格品。

注：如有必要，出厂检验也可按有关各方协议的技术要求进行。

四、 标志、包装、运输、贮存

1 标志

1.1 在产品的明显部位应注明产品标志，标志内容包括：

a.  制造厂名或商标；

b.  产品名称；

c.  产品型号及标准编号；

d.  制造日期或编号。

2 包装

2.1 产品的室内、外表面应加保护膜。

2.2 产品应用无腐蚀作用的软质材料包装。

2.3 包装应牢固可靠，并有防潮措施。

2.4 每批产品包装后，应附有产品清单及产品检验合格证。

3 运输

3.1 装运产品的运输工具，应有防雨措施并保持清洁。

3.2 在运输装卸时，应保证产品不变形、不损伤、表面完好。

4 贮存

4.1 产品应放置在通风、防雨、干燥、清洁、平整的地方，严禁与腐蚀物质接触。

4.2 产品贮存环境温度应低于50摄氏度，距离热源处应不小于1m。

4.3 产品不应直接接触地面，底部垫高应不小于5cm。产品应立放，立放角不小于70度，并有防倾倒措施。
玻璃装配技术要求
玻璃装配时应保证玻璃与镶嵌槽的间隙，并在玻璃四周装有垫块使其能缓冲开关等力的冲击，垫块的装配，必须按不同扇框要求进行，见图B1、图B2。防震垫块的材料为硬PVC塑料、ABS塑料及硬橡胶。

[image: image7.png]— ;J






[image: image8.png]



图B1  平开塑料门
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图B2  推拉塑料门

附  录  B

玻璃装配技术要求

（补充件）

玻璃装配时应保证玻璃与镶嵌槽的间隙，并在玻璃四周装有垫块使其能缓冲开关等力的冲击，垫块的装配，必须按不同扇框要求进行，见图B1、图B2。防震垫块的材料为硬PVC塑料、ABS塑料及硬橡胶。

[image: image10.jpg]N

N

12

Fﬁi@/ﬁéiﬁ

12

88

i/





图B1 平开塑料窗
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图B2 推拉塑料窗

塑料门窗安装及验收规程
JGJ   103-96


1．总    则

１．０．１ 随着我国建筑业的发展，塑料门窗的生产规模不断扩大，使用塑料门窗的地域越来越广泛。为了保证塑料门窗的安装质量，制定本规定。

１．０．３ 本规程所引用的有关现行标准主要有：

        《建筑门窗术语》                            GＢ５８２３

        《建筑门窗洞口尺寸系列》                   ＧＢ５８２４

        《门窗、框用硬聚氯乙烯型材》                ＧＢ８８１４

        《塑料门窗用密封条》                        ＧＢ１２００２

        《十字槽盘头自攻螺钉》                     ＧＢ８４５

        《十字槽沉头自攻螺钉》                     ＧＢ８４６

        《螺纹紧固件电镀层》                       ＧＢ５２６７

        《建筑装饰工程施工及验收规范》       　     ＪＧＪ７３

        《ＰＶＣ塑料窗》                          ＪＧ／Ｔ３０１８

        《ＰＶＣ塑料门》                          ＪＧ／Ｔ３０１７

２   门窗质量要求

２．１材料质量要求

２．１．１ 异型材、密封条等原材料的质量，直接影响到门窗制品的力学及物理性能，故规定此条。

２．１．２   紧固件、五金件及增强型钢的锈蚀直接影响到门窗的美观及使用寿命，紧固件尺寸及有关技术条件则关系到门窗的装配质量及安装强度。

滑撑铰链若使用铝合金材料，因其材质脆软，易断裂、变形，使塑窗不易开关，不能安全使用。

２．１．３ 塑窗按使用性能分为“一般型”和“全防腐型”。“一般型”塑料门窗主要使用金属五金件及紧固件，适用于一般工业和民用建筑；“全防腐型”塑料门窗适用于有氯、氯化氢、氮的氧化物、硫化氢、二氧化硫等腐蚀性气体作用下的恶劣环境，此时金属制品易腐蚀、损坏，故应选用特制的非金属材料的五金件及紧固件。

２．１．４ 为了保证安装强度，防止固定片锈蚀、损坏，规定此条。

２．１．５ 拼樘料中内衬的增强型钢是组合窗及连窗门在该地区承受瞬时风压的主要构件，其截面尺寸及壁厚直接影响到门窗抗风压性能；型钢两端略长于拼樘料是为了使型钢及洞口固定牢靠。

２．１．６ 为了避免塑料窗底边因承受玻璃重量而变形，并使玻璃不在框扇中发生移位且具有防震功能，应塞入硬度适中的塑料或橡胶垫块加以支撑；若采用木块，会因受潮发胀引起的应力变化将玻璃挤碎；若垫块过硬，则起不到防震作用；若垫块过软或过窄，则达不到支撑的目的；当垫块过厚时，玻璃易从镶嵌槽内挤出。

考虑到因玻璃四周需设置防震定位垫块，故玻璃的尺寸与框扇内尺寸之差，应小于２个垫块厚度，因此，参照《中国建筑工程材料指南》第十七章第四节的有内容编制此条．

２．１．８ 与ＰＶＣ异型材紧密直接接触的各种材料若不与ＰＶＣ相容，将会引起ＰＶＣ的降解、变色、变脆、变软或破裂等现象，影响门窗的外观及使用寿命。

 ２．２ 门窗质量要求

２．２．１ 门窗的外观、外形尺寸、装配质量、力学性能和物理性能是门窗制品质量的关键；产品的物理性能等级、质检报告基础厂合格证，是该等级产品合格的主要标志，故规定此条。

２．２．２ 清水墙、混水墙窗框合同口之间的间隙在欧洲一般威１０ｍｍ，在我国一般为１５～２０ｍｍ，但随着建筑墙体饰面层材料品种的不断变化和增加，还有贴马赛克、釉面砖、大理石或花岗岩，若仍留１５～２０ｍｍ间隙，必然给安装造成困难。因此，当饰面材料厚度大于５ｍｍ时，窗框和洞口间每边的间隙也应随之增加。

２．２．３ 门的构造尺寸应考虑门洞口构造尺寸及安装缝隙。根据施工经验，无下框平开门侧框应埋入地面标高线约３０ｍｍ，门上框应与洞口留有15～20mm间隙,故无下框平开门门框高度应为洞口高度加5～10mm，而对于带下框平开门及推拉门，其下框应埋入地面标高线约10mm，门上框亦应与洞口留有15～20mm间隙，故带下框平开门及推拉门门框高度应为洞口高度减5～10mm。

 2．２．５    为了保证五金配件具有足够的安装强度，内设金属衬板的厚度至少应大于紧固件螺纹间距的两倍，另外，木材极易吸水膨胀，若使用工艺木衬，易使型材局部变形，影响整窗美观，故不提倡使用木衬。

３    施工前准备

３．１    墙体洞口质量要求

３．１．３   木砖极易腐烂变质，影响到门窗与墙体的可靠连接，故预埋木砖必须进行防腐处理。

３．１．４   若预留洞口尺寸或放置过梁的位置不够准确，或洞口平直度不合要求，势必给安装造成困难，影响正常施工；若相邻洞口不在同一水平线或垂直线上，则会影响建筑的整体美观性。

３．１．５    操作环境温度低于５℃时，型材易冷脆、损坏或破裂。

３．１．６    拼樘料是组合窗承受风载的主要构件，为确保组合门窗使用安全，拼樘料必须与洞口连成一体。

３．１．７    为了保证门窗的安装精度及安装进度，门窗的洞口质量必须经验收合格后，方可进行交接。

３．２    施工前准备

３．２．３    塑料门窗属热塑性材料，低温下材质较脆，若低温存放后直接安装极易造成损坏，所以，在０℃以下环境存放的门窗，使用前应在室温下放置２4h，但当贮存温度高于50℃时，门窗易受热变形，影响门窗的美观及使用性能。受施工现场环境及温度的影响，门窗在施工现场不宜久放，以免沾污、变形、损坏、根据施工经验，门窗在现场存放时间以不超过两个月为宜。

３．２．５    吊运门窗的着力点应在门窗竖梃的下部，以防门窗受力变形，同时，为了保证门窗在装卸时不被损坏，故特参照《建筑程式材料指南》作出规定。

３．２．６    安装用主要机具有冲击钻、射钉枪等；工具有螺丝刀、橡皮锤等。材料有玻璃、玻璃垫块、固定片、自攻螺钉、膨胀螺栓、木楔块、拼樘料、弹性填充料、嵌缝膏等；量具有水平尺、卷尺、吊线垂、定位器等。

３．２．７    当预埋件数量少于固定片数量或预埋件位置不够准确时，势必造成部分固定片不能固定在预埋件上，影响连接强度，达不到设计预期的目的．

３．２．８    若门窗的品种规格不符合设计要求，则不能与预留洞口相匹配，无法正常安装；若开启方向不合要求，则直接影响用户使用及工程验收；若门窗外形及平整度不合要求，五金件，紧固件及密封条安装不牢固，将造成门窗开关不灵活及密封性差的严重后果．以上情况均不符合安装要求，应予以更换，故作此规定。
４  门窗安装

４．２  窗的安装

４．２．１    为了保证窗在整体建筑中的美观整齐及安装时定位准确，作此规定。

４．２．２    为了安装方便，并避免施工时损坏玻璃，规定此条。

４．２．３．１    为了达到正常排水，排水孔应设在窗框下方，另外窗台板与窗框底边之间，固定片的连接方式与其他三他三边不同，所以安装固定片前，应先确认窗的上、下边位置正确；

 由于塑料型材是中空多腔的，材质较脆，所以不能用螺钉直接锤击拧入，应预先钻孔。根据施工经验，孔径应比所选用自攻螺钉直径小０.5～1mm，这样可防止塑窗出现局部凹陷、断裂和螺丝松动等质量问题。

４．２．３．２   固定片的安装位置应与铰链位置一致，以便将窗扇通过铰链传至窗框的力直接传递给墙体，但决不可将固定片安装在中竖框和中横框的档头上，并且还要与其保持至少１５０ｍｍ的距离，以避免与坚固螺钉呈垂直方向的中框或部分外框的膨胀受到阻碍，使塑料窗安装后不能耐自由胀缩。

根据意大利塑料研究所《硬质聚氯乙烯门窗安装标准修正草案》中提出的窗框型材所承受抗风压值推算公式，可计算出，固定片与墙体连接时，其间距不宜超过６００ｍｍ。

４．２．４    为了使安装位置准确，符合设计要求，规定此条。

４．２．５    为了使窗开关灵活、美观、耐用，须保证窗的安装具有一定的精度。

４．２．６    根据施工经验，在窗与墙体连接时，为了便于定位，应先固定上边框，后固定两侧边框；不同材质的墙体，其固定方法亦不相同。如：对于砖墙，若用射钉，易把砖体击碎，起不到固定作用。故参考JGJ73-91、92SJ704（一），特规定此条。

４．２．７    安装窗台板若达不到要求的水平精度，会影响到窗框受力，使其下垂、变形。同时影响到整窗的密封性能和美观。

４．２．９    与洞口连接牢固的拼樘料将组合窗洞口分割成若干个单樘窗的独立窗口，故拼樘料可视为洞口的一个边。若其与窗框间连接不牢，将影响其增强效果及拼接质量，故应用自攻螺钉双向拧紧，螺钉间距应与固定片间距一致，另外，为了保证窗的密封性能，拼樘料与窗框间应用嵌缝膏嵌缝。

４．２．１０    塑料异型材具有热胀冷缩的特性，根据西德DIN7706标准，窗框用PVC型材的线膨胀系数为K=70～80×10-6m/m· ℃  。在我国温差变化范围一般为40～50℃ 之间，但塑料门窗在温度变化下的胀缩值大小，除取决于塑料门窗型材自身的线膨胀系数，气温变化情况外，还与塑料门窗的色彩和尺寸大小有关，由此可以计算出塑料门窗的胀缩值最大可达10mm以上，所以为了保证塑料门窗安装后可自由胀缩，窗与墙体缝隙的内腔应填充弹性材料。

４．２．１１    塑料门窗与墙体界面间的密封是运动状态的密封，选择密封材料必须满足塑料门窗在温度变化条件下与墙体产生相对运动的要求，若单用水泥砂浆密封，则不能满足这一要求，又因砂浆导热系数高，寒冷季节易形成＂冷桥＂，且日久会收缩干裂，更影响窗的气密、水密和隔声性。而配合使用嵌缝膏的造价较高，故应根据设计要求，在窗框的内外侧，采用不同方式合理使用嵌缝膏。

４．２．１２    水泥砂浆硬化后，不易清除，若用硬质材料铲刮，易将窗框表面损坏，所以应在其硬化前，清除干净。

４．２．１３    根据施工经验，安装玻璃压条应先短后长。

中隔密封条可使双层玻璃以一定间距固定在框、扇上，并可防止灰尘、水气、进入夹层内，又因玻璃夹层内壁不易清洗，所以安装双层玻璃时，其夹层内侧干燥、洁净。

安装镀膜玻璃，为了达到最佳反射及装饰效果，镀膜玻璃应装在最外层，若为单面镀膜玻璃，镀膜层应朝向室内，以免镀膜锈蚀，缩短使用寿命。

用两层或两层以上平板玻璃原片构成，中间充入干燥惰性气体，四周密封的中空玻璃，其保温性和隔声性均明显优于普通双层玻璃。故当普通双玻不能满足较高等级的保温隔声要求时，应选用中空玻璃。

４．２．１４    为保证纱窗的安装质量，规定此条。

４．３    门的安装

４．３．１    因门框的下脚（或下框）须固定在地面标高线以下，故地面施工应在门的安装之后进行。

４．３．２    为了防止安装，并保证定位正确，做此规定。

４．３．３    为了防止安装过程中，门框中部鼓起，可在塞缝前用若干个标准木撑临时撑住门框，也可在门框中央用螺钉直接固定。另外，根据施工经验，无下框平开门侧框下脚应低于地面标高线２５～３０ｍｍ，带下框平开门及推拉门下框应低于地面标高线１０～１５ｍｍ，在地面施工时，将门下框与地面固定成一体，以保证门框的安装牢度。同时，为使门开关灵活、美观、耐用，安装过程中，须保证具有一定的精度。

５    施工安全与安装后的门窗保护

５．１    施工安全

５．１．２    当人体重量整个施于窗扇、窗框或窗撑上时，极易破坏扇撑，造成人身坠落。故规定此条。

５．１．３    若锤把有松动现象，施工中易将锤头甩出，砸伤施工人员；若手电钻等电器工具，漏电作业，易使操作人员触电，造成伤忘事故，当使用射钉枪时，若不采取防护措施，射钉时打出的火花及碎屑烫或溅伤脸部。

５．２    安装后的门窗保护

５．２．３    若在已装门窗上安放脚手架，悬挂重物及在框扇内穿物起吊，或将外脚手顶压在门窗框扇及门撑上，均易造成门窗变形、损坏。故参照现行的《建筑装饰工程施工及验收规范》（JGJ73-91）规定此条。

6    工程验收

6．０．１    为了保证工程质量，工程验收需经过自检、抽检等多次检查，抽检数目是参照JGJ73-91第三章第3．７．１条规定。

６．０．２    产品质量是保证门窗安装质量的关键，而厂家的生产许可证，产品的出厂合格证及检测单位的测试报告又是产品质量的可靠保证。故规定此条。

６．０．３    安装工程在保证安装质量的前提出下，首先应符合设计图纸的要求。安装地区及建筑设计要求不同，对门窗及密封条的物理性能等级也要求不同，若等级不符，将直接影响门窗的密封性及使用寿命。故规定此条。
增强型钢加装质量标准
一、塑钢门

 门用增强型钢及其紧固件的表面应经防锈处理。增强型钢的壁厚应不小于1.2mm。门用增强型钢，紧固件及五金件的金属材料的规格与质量要求见附录A（补充件）。五金件应能满足门的机械力学性能要求。

   为了确保门的抗门压等性能的要求，门框、门窗的结构应具有必要的刚度。当门构件符合下列情况之一时，其内腔必须加衬增强型钢：

平开门：

a. 门构件长度等于或大于1200mm；

b. 安装五金配件的构件。

推拉门：

a. 门框构件长度等于或大于1300mm；

b. 门扇构件（上、中、边框）长度等于或大于1300mm，以及门扇下框用构件长度等于或大于600mm；

c. 安装五金配件的构件。

增强型钢应与型材内腔尺寸相一致，其长度以不影响端头的焊接为宜。用于固定每根增强型钢的紧固件不得少于3个，其间距应不大于300mm，距型钢端夹应不大于100mm。固定后的增强型钢不得松动。紧固件采用∮4mm的大头自攻螺钉或加放垫圈的自攻螺钉，所钻孔的孔径应不大于3.2mm，以保证紧固度。 
二、塑钢窗

窗用增强型钢及其紧固件的表面应经防锈处理。增强型钢的壁厚应不小于1.2mm。窗用增强型钢，紧固件及五金件的金属材料的规格与质量要求见附录A（补充件）。五金件应能满足窗的机械力学性能要求。

 为了确保窗的抗风压等性能要求，窗框、窗扇的结构应具有必要的刚度。当窗构件符合下列情况一时，其内腔必须加衬增强型钢；

平开窗：

a.  窗构件长度等于或大于1300mm，窗扇构件长等于或大于1200mm；

b.  中横框和中竖框构件长度等于或大于900mm。
c.  采用小于50系列的型材，窗框构件长度等于或大于1000mm，窗扇构件长度等于或大于900mm；

d.  安装五金配件的构件。

推拉窗：

a.  窗框构件长度等于或大于1300mm；

b. 窗扇边框：厚度为45mm以上的型材，长度等于或大于1000mm；厚度为25mm以上的型材，长度等于或大于900mm；

c.  窗扇下框长度等于或大于700mm，滑轮直接承受玻璃重量的不加衬增强型钢；

d.  安装五金配件的构件。

增强型钢应与型材内腔尺寸相一致，其长度以不影响端头的焊接为宜。用于固定每根增强型钢的紧固件不得少于3个，其间距应不大于300mm，距型钢端头应不大于100mm。固定后的增强型钢不得松动。紧固件采用4mm的大头自攻螺钉或加放垫圈的自攻螺钉，所钻孔的增强型钢不得松动。

紧固件采用∮4 mm的大头自攻螺钉或加放垫圈的自攻螺钉，钻孔的孔径应不大于3.2mm，以保证紧固度。
大夏窗业责任划分明细
1、 工程技术谈判与现场勘测由蒋俊武、贺志军、李晖共同负责。

2、 提供计划：主材：型材、钢衬、玻璃计划由设计人员负责。五金配件及辅助材料由材料员负责。数量、规格必须准确，质量要求必须正确全面。同时由设计人员、材料员共同进行成本核算，300平方米以下的工程，由制作工段长审批，后上报公司；300平方米以上的工程，由蒋俊武审批。同时进行成本核算，审批程序。

3、 生产前的准备：

1、 设备的维护及保养：设备的日常维护由操作员负责（具体保养细节要以《大夏窗业员工作业手册》为准），生产技术部每周五定期进行检查，并作记录，对不进行定期保养的操作员，在检查中一旦发现要对其进行严肃处理。设备需要维修时，有由操作员向制作工段长王树宁汇报情况，由王树宁通知蒋俊武进行检查，并由翟志华提出维修计划，维修后填写维修记录单。

2、工具管理：常用工具由各工段自己保管。由袁庆荣负责建立工具台帐。非常用工具由袁庆荣负责保管，借用时袁庆荣作记录。每月要对没有按时归还的工具作出清单上报生产技术部主管。

4、 设计加工：窗型方案设计由蒋俊武、李晖负责，设计方案的初稿由蒋俊武、贺志军、李晖三人共同探讨、研究后确定方案。

5、 制作：

1、 设计加工图、型材的优化下料方案、型材的领料单由李晖负责。并把设计加工图交于王树宁，由王树宁下发到车间各工序。辅助材料及五金配件的领料单由袁庆荣负责填写。

2、 质量管理：车间所有的原材料检验由李晖、袁庆荣两人共同负责检查验收。如发现不合格、不配套的原材料一律以书面形式说明，并退货。要加强首件交检，下一道工序检验上一道工序。专检员由李晖、袁庆荣负责，负责首件检验、成窗检验、出厂检验。

3、 质量小组成员：蒋俊武、贺志军、李晖、王树宁、袁庆荣、龚继荣
4、 安全生产小组成员：蒋俊武、贺志军、王树宁、李晖；其中：制作段由蒋俊武、王树宁、李晖负责，安装段由蒋俊武、贺志军负责。

六、安装：

1、 装车运输由制作段和安装段共同协调负责；装车清单一式三份，生产技术部、安装段、司机各持一份。

2、 安装负责人必须按照装车清单收货，如发现少、损等情况必须上报生产技术部，并在装车清单作出说明。

3、 安装常用工具由安装段保管，生产技术部对其不予负责。

4、 安装人员在作业现场必须戴安全帽、穿戴工装，不带者一旦发现，严肃处理。

5、 安装人员必须按照图纸进行安装。

6、 质量检验：由安装段长负责进行自检。

七、工程验收：由供销服务部、生产技术部派人验收。

八、售后服务：

1、售后服务由供销服务部负责下发任务单，由生产技术部派人进行检查，后填写所用材料清单。上报生产技术部批准执行。

2、售后服务人员的工资由售后服务发放。

九、文明生产：文明生产按照《大夏窗业员工作业手册》有关章节执行。

十、新产品开发：

1、 研发小组成员：潘树田、蒋俊武、黄诚、贺志军、王树宁、李晖、袁庆荣、龚继荣。

2、 外出参观学习。

3、 购买资料。

4、 信息交流，上网查询有关行业资料。

清铣焊缝在密封条转角处





装玻璃与平开扇密封条





装五金配件、窗铰链、门板、门锁、挡风块缓冲柱





装窗角槽板并固定（玻璃装配台、架）





框、扇合扰，装合扰配件：执手、窗撑、合页、锁等





门窗成品总检、配套、贴合格证





装玻璃、玻璃垫板、玻璃压条，角部涂胶





配套、包装、贴用户卡





K形玻璃密封条、O形窗（门）扇密封条





推拉窗扇封扇铣两端





门板、百页封盖型材





拼装门板及穿钉，内门扇包边、铣活页槽





毛条5mm×6mm








玻璃原片4或5mm1500mm×2000mm





玻璃压条、门板压条切割





玻璃压条及门板压条型材





窗\门扇五金配件





框扇合拢五金配件





窗角槽板玻璃垫片





推拉窗扇封盖装毛条





封盖、门板切割门板钻穿钉孔








洞口尺寸





洞口尺寸





洞口尺寸





清理内、外焊缝





入    库





钢衬装入无Ⅴ形坡口型材





清洗除锈、涂漆





修磨端头飞边，校直





钢衬型材下料切割





毛条5mm×6mm





推拉窗扇的三边框装毛条





铣排水缝





切Ⅴ形坡口





推拉窗扇下边框铣滚轮槽





推拉窗扇下边框铣滚轮





门扇型材铣锁孔、铣活页槽





焊接窗（门）框、窗（门）扇，分格型材及装钢衬





推拉窗扇两侧边框装钢衬





PVC型材下料
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