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Trước khi chuyển sang hàn và làm sạch góc tiến hành luồn gioăng kính (K), gioăng khung 
(O) và gioăng nỉ. Gioăng khung được lắp đặt vào phần trong của khung cánh cửa và khung cố 
định. Gioăng kính được lắp vào các nẹp kính. Gioăng nỉ được dùng trong cửa mở lùa để chống 
rung và tiếng ồn khi đóng mở của. 

4. Tiến hành hàn và làm sạch các góc 
Sau khi thanh nhựa được cắt xong phải kiểm tra lại chất lượng kích thước cụ thể. Tiến 

hành khoan lỗ khóa, luồn gioăng sau đó sắp xếp các loại thanh theo từng bộ gọn gàng, để tiến 
hành hàn lại với nhau. 

Trước khi tiến hành hàn cần kiểm tra lại nhiệt độ bàn hàn phải đạt ổn định 2500C trong 
khoảng 3 phút thì mới tiến hành hàn, kiểm tra góc độ máy hàn và đúng chủng loại thanh cần hàn, 
sau khi đã định vị thanh nhựa trên máy ta dùng mắt thường kiểm tra xem các thanh đã phẳng chưa 
rồi mới tiến hành hàn. 

Yêu cầu: 

 Mối hàn phải ăn hết phần cộng thêm ở khâu cắt là 3 x 2mm = 6mm. 
 Mối hàn chảy đều. 
 Mặt phẳng giữa 2 thanh của điểm vừa hàn phải bằng nhau, không được bên cao bên thấp. 
 Được phép sai số ± đến 2mm tùy theo dài rộng. 
 Góc độ phải đúng 90º khi hàn xong được phép sai số: ± 1°. 
 Các góc độ khác phải chính xác như bản vẽ được ± 0.5°đến 1º. 

Sau khi tiến hành hàn xong phải thực hiện công việc làm sạch góc và đục góc đây là khâu 
hết sức quan trọng vì ảnh hưởng trực tiếp đến ngoại hình cửa. Trong quá trình làm sạch và đục 
góc phải đảm bảo làm sạch đúng góc độ, thẳng theo mối hàn, các góc đục phải nhẵn nhụi không 
được trầy xước. 

4. Lắp ghép phụ kiện 
Sau khi tiến hành hàn xong cần lắp ghép các phụ kiện kim khí như bản lề, ổ khóa… Quá 

trình này đòi hỏi người thực hiện phải có kinh nghiệm nhận biết loại phụ kiện thích hợp và lắp đặt 
đúng. 

Yêu cầu của quy trình này là lắp ghép chính các, cân đối và đầy đủ các ốc vít, các vít phải ăn 
vào phần thép. 

 Đối với thanh nẹp cánh: khi lắp khóa vào cánh ta phải lấy tay nắm chốt lại cho chính xác 
mới lắp vỏ ổ khóa, lấy chìa khóa, khóa lại và mở thử, phải mở được nhẹ nhàng thì mới tiến 
hành bắt vít, các vít bắt phải thẳng không được chéo 
 Bánh xe với cửa trượt: Bánh xe được lắp vào phần dưới của cánh, vị trí lắp tính từ mép 

cánh vào 30 đến 80mm. 
 Miếng giảm chấn với cửa trượt: lắp vào thanh đứng của cánh, ở bên cánh ôm vào khung 

cửa mỗi cánh thường được lắp 2 miếng 
 Tay nắm phải chắc chắn không lỏng lẻo. Với  tay nắm đôi tay nắm có đầu vít lắp vào bên 

trong nhà, tay nắm không có đầu vít lắp bên ngoài để an toàn. 
 Ổ khóa: Lắp đúng vị trí bản vẽ hoặc theo yêu cầu khách hàng. 

5. Công đoạn cắt kính và vào kính 
5.1. Cắt kính và cắt nẹp kính 


