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Trước khi tiến hành sản xuất đại trà phải làm một bộ mẫu trước, sau đó tiến hành đo kiểm 
tra thông số kích thước, độ phẳng, thẳng…xem có đạt yêu cầu không? Nếu đạt thì cho sản xuất 
đại trà (BM02-03). 

2. Tiến hành cắt nhựa, thanh thép 
 2.1. Cắt nhựa 

Đội sản xuất tiến hành cắt phôi theo số lượng, quy cách bộ phận kỹ thuật cung cấp. 

Quá trình cắt nhựa phải đảm bảo việc vận hành và thao tác theo đúng quy trình kỹ thuật 
vận hành máy, trong quá trình cắt phải tính toán sao cho tỷ lệ sử dụng của thanh nhựa là tối đa, 
luôn ưu tiên thanh dài cắt trước ngắn cắt sau để có thể tận dụng được hết giá trị thanh nhựa. 

Sau khi cắt phải kiểm tra lại góc độ cắt và chiều dài thanh nhựa xem đã đảm bảo được yêu 
cầu chưa vì trong quá trình cắt có thể thao tác không đúng dẫn đến việc cắt dài hơn hoặc thiếu hụt 
so với kích thước thì phải cắt lại thanh mới hoặc cắt bớt đi. Để đảm bảo tính chính xác yêu cầu 
kiểm tra từ 2-3 lần. 

Bước tiếp theo tiến hành cắt V hoặc phay đầu đố nếu có theo bản vẽ chi tiết. 

Chú ý: Sai số được cho phép trong quá trình cắt như sau: 

 Chiều dài, chiều rộng được phép sai số: ± 1mm. 
 Góc cắt được phép sai số: ± 0.5mm đến 1mm. 
 Kích thước cộng hàn: ± 3 x 2 mm. 

2.2. Thanh thép gia cường 
Sau khi cắt được chiều dài thanh nhựa người ta tiến hành cắt thanh thép gia cường. Khi đã 

có thanh thép theo chiều dài đo đạc và chuẩn bị sẵn dựa trên chiều dài thanh nhựa tiến hành cắt 
thép theo góc 90 độ, cắt ngắn hơn mép trong của thanh nhựa từ 10 – 20 mm. 

3. Đục lỗ khóa và bắt vít lõi thép 
Sau quá trình cắt nhựa và thép và quá trình khoan đục và bắt vít. 

Khoan lỗ thoát nước: Khi khoan lỗ thoát nước cần khoan có chiều mở vào trong hay mở 
ra ngoài dựa vào bản thiết kế. Khi điều chỉnh máy khoan sao cho mũi khoan không làm thủng 
vách ngăn của khoang chứa lõi thép. Đối với từng loại cửa mà vị trí lỗ khoan là khác nhau ví dụ 
như cửa mở quay vào trong thì lựa chọn khoan lỗ thoát ra mặt to của thanh khung bên dưới, còn 
đối với loại cửa trượt thì khoan lỗ thoát ra mặt ngoài của thanh khung dưới cửa…. 

Khoan lỗ lắp khóa cửa: Sau khi tiến hành đo đạc sẽ tiến hành khoan các lỗ khoan phải 
đảm bảo chính xác không sai lệch quá ± 1mm. Vị trí lỗ khoan thường là theo thiết kế hoặc yêu cầu 
của khách hàng. 

Bắt vít thép Gia Cường: Khi đưa lõi thép vào khoang chứa thanh nhựa: phải đặt đúng 
chiều (dựa vào mặt cắt của thanh nhựa và lõi thép), kiểm tra 2 đầu của thanh nhựa sao cho thép 
hụt so với mép trong của thanh nhựa ít nhất mỗi đầu 5 đến 8mm. Đảm bảo khi hàn không bị chạm 
vào lõi thép dẫn đến hư mối hàn. Sau đó mới tiến hành bắt vít (sử dụng loại vít M4 x 16 để bắt lõi 
thép với khuôn nhựa). 

Khoan lỗ chờ: Ngoài các lỗ để làm thoát nước, tạo khóa, bắt vít thép thì cần khoan các lỗ 
chờ dùng để bắt vít giữa khung với tường khi tiến hành lắp đặt tại công trình. 


