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1、目的

为了使注塑组作业员操作规范化，减少人为失误给公司造成的损失，并以此确保产品品质，满足客户要求。

2、范围                                                                                                              

适用于本厂注塑组之作业员。

3、内容说明

3．1准备工作

3．1．1开机或接班前依生产指令或当班技术员，领班之要求提前准备好相应包装材料及加工用的工、治具。

3．1．2与上一班作业员交接好尾数，了解该产品的加工、包装方式及品质要点的要求。

3．2取货

3．2．1开模终止时用左手推开安全门，待产品顶出后用右手将产品取出，留意各腔穴的产品是否齐全，发现异常立即通知技术员或领班处理。

3．2．2不可将批峰刀、剪、钳或其他硬物件带入模具内以免不慎将模具碰伤。

3．3喷脱模剂

3．3．1需电镀的产品不能喷脱模剂，喷油的产品原则上不能喷脱模剂，但在特殊情况下经允许可在后模喷少许干性脱模剂。

3．3．2脱模剂的喷咀跟受喷部位之间的距离依领班或技术员所指导的方式进行作业。

3．4关安全门

3．4．1经确认产品全部取出后方可用左手关上安全门进行下一个循环周期。

3．4．2关安全门不能用力过猛，以轻轻合上为宜，杜绝以暴力碰撞。

3．5剪水口批峰

3．5．1须将水口剪平。

3．5．2参照样板批峰，批峰时不能将产品刮伤，不能有齿状或条纹要批平。

3．5．3需喷油的产品及透明件须戴手套作业，以免出现手印损伤产品。

3．5．4所有产品必须将油污擦拭干净，（用白色碎布或白电油进行）。

3．5．5需其他特殊工序“如定型”的产品按上司指导进行操作。

3．6自检

3．6．1按《产品检测规范》及首件确认样板，对产品进行检查，将不合格的产品拣出，并通知技术员进行改善。

3．7组装

3．7．1订单有要求组装的产品（如：鼠标上盖+中盖+按键+光圈轮+球盖等）按客户要求的品质标准进行组装。

3．8包装

3．8．1凡是容易碰伤、碰花的产品（如透明镜片）都要有胶袋或珍珠棉包装后再进行装箱。

3．8．2其他小件用PE袋包装即可，数量按客户要求装袋。

3．9装箱

3．9．1按客户要求，依产品特性分模号装箱。

3．9．2装满箱后贴上产品标示纸一张，标示纸上面写明客户名称、订单号码、数量、颜色、班别、作业员姓名、生产日期，并封好箱，待IPQC检验。

3．9．3核对生产指令单与实际产品标示纸是否符合，否则及时知会技术员，领班处理。

3．10下班前的工作

3．10．1交接班时与下一班作业员交接好尾数。

3．10．2向下一班作业员交待该机台产品的加工包装方式及品质要点的要求。

3．10．3作好当班的生产数量统计并如实填写“作业员（注塑组）日报表”。

3．10．4搞好该机台范围的清洁卫生方可下班。

4、注意事项

4．1不可将产品批伤，不可将良品放入不良品箱里面。

4．2关了安全门后，若遇紧急情况立即按下红色急停开关制。

4．3不能压模（即产品未取出或未完全取出而进行关安全门而产生压模）

4．4注意产品断针、粘模、缺模等不良现象。

4．5机台设定参数不得擅自更改。

4．6为了作业员自身的安全不得两人同时操作机器设备。

5、操作流程

准备包材      打开安全门      取产品           喷脱模剂         关安全门

             装箱     包 装      批批峰、压边      擦拭油污、剪水口     自 检
6、附件

      无
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