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工位名称 封胶 名称装置、工 具、辅料VOLLRATH 规格型号

数量 1 1

若干 2 1

1 3

若干

塑料刮刀

HF 3310

——美纹纸 25mm宽

密封胶

产品名称

产品编号

装配 ——作业类别

工位号 1/2所有

——
前壳

微晶玻璃

名称 型号 —— ——

图１ 图2

若干

1.底壳、前壳无锈蚀、霉变、变形、凹坑；
2.前壳无变形、扭曲，玻璃孔位四边无平行四边形、梯形失真；
3.前壳不应缺少结构件，螺柱、铆接孔等；
4 前壳承接玻璃的四边凸台 边棱无毛刺 异物 凸台高低无异常现象

来料检验

黑色橡胶片

橡胶垫

序号 时间

4.前壳承接玻璃的四边凸台，边棱无毛刺、异物，凸台高低无异常现象；
5.玻璃表面应无划伤、杂质、小坑；丝印内容正确，不应出现脱落、掉字现象；
6.不合格的来料不能进入下一工序。

过程说明 参数

图3 图4

序号 时间

1

2

打胶前将玻璃放入槽中 用手按四角 检查玻璃是否放平 否则 用橡胶垫片及 面胶带

过程说明

玻璃四周贴美纹纸，注意胶带与玻璃+O15边缘应留有1±0.5mm的间隙。（图1）

前壳四周贴美纹纸，注意胶带与机壳内四边应留有1.5±0.5mm的间隙；四角处斜拉短胶带
为覆盖圆角，不可省略。（图2）

参数

3

4
5

打胶前将玻璃放入槽中，用手按四角，检查玻璃是否放平，否则，用橡胶垫片及双面胶带
调平为止。（图3）

放入玻璃后，先刮平任一直角处，观察两边宽度是否均匀，对玻璃位置进行调整。（图5）

用刮板圆角刮平四边。（图6）

0

1.玻璃落入前壳之后，如果出现玻璃放不平、歪斜的现象，则不能进行封胶，前壳不能使用，歪差应小于

0.5mm；

总时间：

注意事项

图5 图6

；

2.封胶后玻璃和前壳应在一个水平面上，不应出现歪斜、不平现象，前壳和玻璃落差应小于0.5mm；

3.四边胶缝宽度应该一致，任意边的宽窄差应小于0.3mm；

4.封胶应密封无缝，平滑美观，无胶坑、气泡、凹凸不平现象；

5.封胶不应出现爬边现象（胶液粘到玻璃正面）；

6.有明显痕迹的刮刀的收尾线，应在机壳后端；

7 嵌入式玻璃和机壳上下对位整齐 偏移应小于0 57.嵌入式玻璃和机壳上下对位整齐，偏移应小于0.5mm；

8.封胶静置时间应大于16小时方可移动。
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装置 工 具 辅料 物料编码序号 数量

数量 1 1

1 2

1 3

若干 4

工位名称

所有

——

规格型号

名称 型号

VOLLRATH 贴膜 名称

产品名称

产品编号

装配作业类别

工位号 ——
顾客

粘性膜

2/2 前壳 带玻璃

装置、工 具、辅料 物料编码

刮板

酒精

塑料图１

若干

若干 5

2 6

7

序号 时间

喷壶

棉布

酒精

参数过程说明

1

2

3

4 用刮板轻轻将膜刮平，不得有气泡、褶皱。

双手抓住膜的两个角，与玻璃一个边对其，将其在玻璃表面铺开，再按照虚线裁开；

在清洁过的玻璃表面撒一层水雾；

用酒精和棉质抹布清洁玻璃；

图２图２

0总时间 0

1.不得使用百洁布等硬物或刀片清洁玻璃；

总时间：

注意事项

2.台面机型覆膜时，注意刀片不得接触机壳，以避免划伤；

3.玻璃表面的膜只能在电磁炉装入PE袋前撕掉。
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