	新人學習教材



	I/H標準流程范例(鎳鉻電鍍)

	工順程序
	作 檢 儲
業 驗 存
	工 程 名 稱
	作業方法及內容
	材物料及條件(注意事項)

	01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

11

12

13

14

15
16

17
	
	蜡模射蜡 
磅重/修蜡
品檢

塞陶心/洛管尾

組樹
殼模
鑄造
大切
小切
磨澆口

鉆陶心
噴砂

磅重

鑄件品檢

熱處理

噴砂
油砂壓
	以AIR吹起蠟件

依QC工程表
8620材質

整支噴54#氧化鋁砂

依規格表

依QC工程表
真空爐:870 OC×90分鐘


	注意背部字體不可缺角

間隙要均勻,注意組樹方式

注意震殼時避免變形
不可切傷
不可磨傷
壓力: 5~7.5kg/cm2
壓力: 噴砂5~7.5kg/cm2 

注意壓傷
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	工順程序
	作 檢 儲
業 驗 存
	工 程 名 稱
	作業方法及內容
	材物料及條件(注意事項)

	18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33
34

35

36
	
	鉆孔

調角度

鉸孔

倒角

抽檢

磅重
磨光前噴砂

磨光

品檢

打亮
品檢

超洗

包膠

噴砂

撕膠

擦拭

品檢

清管

裝袋
	依規格表

依規格表

依規格表

依規格表

依QC工程表

字體,線溝噴60#氧化鋁砂
整支磨400#砂帶(壓花(整支磨至光面
依QC工程表
整支打布輪

依QC工程表
超音波清洗
FACE噴60#金鋼砂

依QC工程表
塑膠袋+汽泡袋
	噴砂壓力: 4kg/cm2 .

噴砂壓力: 1.5kg/cm2
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	工順程序
	作 檢 儲
業 驗 存
	工 程 名 稱
	作業方法及內容
	材物料及條件(注意事項)

	37

38

39

40

41

42

43
44

45

46

47

48

49

50


	
	電鍍

包膠

打布輪

撕膠

超洗

清管

上漆

擦拭

品檢

烘烤

裝袋/分型號

抽驗

磅重

入庫


	鎳鉻電鍍

FACE貼膠

依規格表上PU漆(加硬化劑)
依QC工程表
依規格表
依QC工程表

	依規格表

烘烤條件1000C×30分鍾


	備

注
	I/H細步流程:FACE壓面(鉸管(180#)(背部(180#)(喉頸部(180#)(刀部(180#)(消重(60#)(底部(180#)(干400#(油400#(油600#(麻輪(佈輪(品檢(過磅(毛面流程:干400#整支(舊400#倒角(海棉輪


	新人教學用標准流程

	MW&TI/W  標準流程范例
	

	工順程序
	作 檢 儲
業 驗 存
	工程名稱
	作業方法及內容
	材物料及條件(注意項目)

	 01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

11

12

13

14

15

16
17
	
	A/C來料
抽驗
小切

小磨

鉆孔/鉸孔
頭/蓋噴砂

品檢

磨底部

品檢

配重

整形

點焊
量角度

噴砂

電焊
磨焊道

檢驗焊道         
	A/C本體:6-4TI,蓋:FACE板DAT55G
依QC工程表

依QC工程表

磨至NCA180#砂帶

依QC工程表
注意蓋片與頭放置縫隙寬度

依QC工程表
焊道噴54#AL2O3砂

在真空焊箱內焊接,滲透要均勻

焊道研磨注意FACE形狀,依毛胚研磨,不可磨傷。

依QC工程表
	.

不可切磨傷本體

噴54#AL2O3砂壓力4.5~6.5kg/cm2
使用6-4TI焊條,電流:60A~80A

線溝平行之LIE不可以低於兩邊等高之LIE

噴54#AL2O3砂壓力4.5~6.5kg/cm2
焊道在FACE,使用DAT55G焊條,電流:100~120A
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	工順程序
	作 檢 儲
業 驗 存
	工程名稱
	作業方法及內容
	材物料及條件(注意項目)

	 18

19

 20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34
35
	
	熱處理

磨FACE

品檢
量角度

修角度

做規格

品檢
抽驗
吹屑
焊補小孔
吹屑/磅重

磨底部

CNC雕刻

品檢

磨光

品檢

磅重

量角度/量規格
	熱處理球頭放FACE面朝下

FACE磨做至NCA舊180#砂帶

依QC工程表

依QC工程表

不調角,角度不良回修

鉸孔，倒角，銑端面
依QC工程表
依QC工程表

焊補側部小孔
磨至A16砂帶,預留肉厚以確保磨光肉厚在規格值以內

依雕刻規格表(雕底部字體)

依QC工程表

磨光做至180#砂帶。
依QC工程表

依QC工程表
	固溶:580×16小時 (真空爐)

硬度：HRC40±2

參考樣品

參考樣品
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	工順程序
	作 檢 儲
業 驗 存
	工程名稱
	作業方法及內容
	材物料及條件(注意項目)

	 36

37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52 
53
	
	震動錘敲擊
打亮/超洗
品檢
油壓

品檢
磅重

清管尾

清洗

烘烤

擦拭

品檢

吹屑/廳異音

內視檢查

磅重/裝袋

IP

品檢

包膠

磨頂部打毛
	依《震動錘敲擊標準作業》
FACE&SOLE中央打亮, 打亮后要超洗

依QC工程表

依QC工程表

用甲苯清洗球頭內部

依QC工程表
依《M/W異音管制標準》

依QC工程表

鍍淺黑色

依QC工程表

FACE&SOLE貼膠

磨頂部用180#砂帶
	參考樣品,亮度要求:A16+A6+布輪.
壓力1.6噸

 烘烤140℃×30分鐘
不良品回修ok后需再清洗乾淨

參考貼膠樣品
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	工順程序
	作 檢 儲
業 驗 存
	工程名稱
	作業方法及內容
	材物料及條件(注意項目)

	54

55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70 
71
	
	補磨土

清理/上台車
噴底漆
靜置/烘烤

包膠

噴砂

噴底漆
靜置/烘烤

補磨土

散打
噴色漆

靜置/烘烤

品檢

撕膠/修斷差

散打

噴色漆

靜置/烘烤

噴透明漆
	CROWN貼膠

噴54#AL2O3
BACK噴DB0051:DB-503=6:4

噴DB-159-11(黑色):DB(稀)=10:8

依QC工程表

CROWN撕膠/修斷差,其它不動.
噴DB-348-14(紅色): DB(稀)=10:8

噴DB0051:DB-503=6:4
	靜置10~15分鐘,烘烤135℃×15分鐘
噴砂壓力4~6kg/cm2

靜置10~15分鐘,烘烤135℃×15分鐘

參考色澤樣品

靜置10~15分鐘,烘烤110℃×30分鐘
參考色澤樣品

靜置10~15分鐘,烘烤135℃×15分鐘
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	工順程序
	作 檢 儲
業 驗 存
	工 程 名 稱
	作業方法及內容
	材物料及條件(注意項目)

	72

73
74
75
76
77

78
79
80

81

82

83

84

85

86

87
	
	靜置/烘烤
品檢
拋光
撕膠/修斷差

上漆
擦試

品檢

吹塵/听異音
雷射雕刻

清理

入庫全檢
灌感壓膠

組鋁片

做收縮膜
磅重

袋裝/入庫
	依QC工程表。
處理、打布輪
上漆依規格表

依QC工程表

依QC工程表

要將感壓膠灌在FACE與SOLE之間1~2g

依規格表
	靜置10~15分鐘,烘烤140℃×30分鐘



	備
注
	磨光細步流程：磨浇口/焊道/焊点→底部→顶部→侧部→喉颈部/管部→细磨整个球头NCA180#→舊NCA180#倒角）→量角度→手动雕刻→打毛（底部→FACE面→侧面→FACE面→侧面→管部）→QC(亮面:鈦合金A16(A3(佈輪(紅色硬佈輪或白佈輪, 174 :A16(油600#(佈輪)






































































































































