
创新型滚桶工艺流程和操作指引

减少现用滚桶时间及程序

减少产品在滚桶内长时间磨损变形，降低不良品
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本公司釆用了高科技原料，经过三年时间研发出眼镜行业的一种高科技环保节能二合一滚光油，金架、胶架，钛架，注塑CP架，（二合一滚光油）的专用滚光油，改变以往粗、中、光三道工序的滚桶老旧方法！新二合一滚光油（金架）只要一道工序光滚工序就可以达到光亮效果直接出电镀！钛架只要一道工序光滚工序就可以达到光亮效果直接出电镀！（胶架）只要用滚桶专用沙粉滚粗、再用（二合一专用光滚油）滚一次就可以达到表面无麻点，光亮平滑效果出货！注塑CP架操作流程和胶架一样，从此能减少滚桶时间、减少打磨员工人员、减少滚桶机器、节约电费！出货时间可以提前5天以上，质量可以达到出口A级货的检测最高标准，欢迎来电话咨询，本公司（欧利华眼镜抛光材料）长期提供技术服务。

电话：18928497974
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鑫山牌“二合一光油”使用说明

做生产有一百个理由目的都是为了增加生产量和减少人工材料 
     鑫山牌二合一光油,采用新技术和航天冷却油生产，有效地降低桶内温度及提高品质光亮度，使产品不产生麻点，解决抛光过程中产生的高返磨率最大阻力和缺点，节省滚桶时间50%，减少使用滚桶数量50%，工作量减少，是目前眼镜抛光行业最先进产品。（举个例子，采用滚桶老旧方法的厂有100人过去每月生产量2.5万-2.8万，加班很多，现在使用“鑫山牌二合一专用光油”每月生产量为3.5万-5万，如果每副眼镜生产订单为100元，生产量增加1万副你可多做100万生意，同时人工材料也省回5-10万，实现了双赢）。
    1．采用二合一塑胶滚光油新技术生产，是目前眼镜抛光最先进产品，能节省打磨人数40％以上，节省砂粉50％，其它抛光材料节省30％ -50%不等，加班工时相对减少30％，同时生产产量增加70％-100%例如：使用老旧方法一副眼镜从进滚桶到抛光完毕所需要的成本4.5-5元而使用新技术生产一副眼镜的成本仅为3.5-4元“出货时间提前5天以上(因为质量好，无麻点，返打磨率低)。
    2． “鑫山牌二合一专用光油” 塑料研磨膏最大优点：⑴采用航天冷却液生产，使桶内温度降低，不易产生麻点，⑵加一次油可连续滚48小时，出桶即可(其它品牌滚油是做不到的)，⑶“鑫山牌二合一专用光油”具有切割均匀，不粘木粒，木粒不发黑，产品能形成保护层，且光亮、-平滑，后工序加工时不易割伤产品，加快抛光速度等优点（其它品牌研磨膏不具备此优点）。
   3．“鑫山牌二合一专用光油”使用前必读：⑴一般用小棱形木粒或加小号棱形木粒，用量每槽1/3左右（木粒放量），⑵胶架从车房到滚桶需粗滚，一般用上好机油加鑫山牌滚桶专用砂粉，300克粗滚专用油，一杯砂粉，看产品要求，滚10-16小时不等，即可出桶，不会产生麻点（粗滚油质量不好，会产生麻点，注意！！），⑶粗滚后先用除腊水洗净后待风干。
    4．先把“鑫山牌二合一专用光油”200克油（看滚桶时间长短加量）加槽后，滚均匀，再把风干好的胶架放入，开机即可，（滚时间短，放油少些，时间长放油多些）100g可滚24小时200g可连续滚48小时或更长些，产品光亮如镜。
5．滚桶房温度一般在28℃以下，如在空气流动散热好的环境更好，出来的产品质量最好，整个生产过程如有不懂，可以咨本公司           3
胶架眼镜用鑫山牌二合一光油使用前后说明：

1．前，板材胶架生产从车房到滚桶，第一部先经过粗滚，滚桶机有四个桶，每桶放大小木粒、竹粒各半放量每桶1/4左右处，用市场上普通新机油（严禁使用废机油），200g至300g不等和200g至300g不等的“滚桶专用砂粉”分别放入桶内，眼镜胶架或胶脾放100至200付（按胶架或胶脾大小合理放量）每桶，开机滚8至15小时不等，看产品要求，即可出桶，

2. 后，粗滚后必须先处理好表面大的伤痕和中梁压线用二合一专用除蜡水清洗风干后方可进入光滚，使用“鑫山牌二合一专用光油”，每桶放小木、加小木粒各半放量每桶1/3左右处，每桶的眼镜产品的放量同粗滚大致相等，用“鑫山牌二合一专用光油”每桶加油200克，滚24—48小时不等，可出桶，达到无麻点平滑光泽等要求，，减少滚桶时间和滚桶使用数量，节省后打磨人数，节省物料，，产量增加70％-100%，用其它品牌很难做到。
以下为二合一滚桶一次性出货的配套材料：

       二合一滚桶专用沙粉2#

       二合一打磨专用沙粉4#

       二合一滚桶专用木粒

       二合一专用除蜡水

       三合一1#滚油

       二合一专用滚光油

      本公司提供以上材料进滚桶的一切流程和技术指引。   
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鑫山牌二合一专用除蜡水”使用说明
二合一专用除蜡水采用最新技术生产，分散性好，对油污，蜡类清洗速度快，耐洗，保质期长无臭味，水面无漂浮物，能保持水质清洁，低泡，高温，低温稳定，对物件清洗后，水上的污物不会粘上物件，使物件干净合格，达国际环保标准，本产品金架，胶架，卑架，钛架通用。                                                
“鑫山牌二合一专用光油”金架使用流程  
方法1.金架烧焊后先用超声波加热的专用除蜡水浸泡数分钟后，再粗抛金架伤痕，死角位，氧化层然后直接挂架到滚桶，用核桃粒（8#—26#都可以使用），放200至300g金属二合一专用光油，与核桃粒搅均匀，滚8至15小时即可出桶，产品光亮如镜，待检查合格后直接出电镀，节省抛光人工70%。
白铜架，不锈钢架，钛架使用方法相同
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“鑫山牌二合一专用光油”金架使用说明

“鑫山牌二合一专用光油”采用新技术生产，材料全由进口而来，以环保、安全的理念生产，是目前眼镜抛光行业最先进产品。

“鑫山牌二合一专用光油“对金架表面切割均匀，去氧化层快，使产品光亮如镜，产品最大的优点：是不粘核桃粒，不会损坏核桃粒，可长时间不用换，滚时间短（8-16小时）可出桶，放量在200g-300g每槽不等（看滚桶时间长短加量），即可达到要求，节省打磨人数40％。
以下为操作方法：

白铜架：烧焊出来，用加热清洗机配3%的鑫山牌二合一专用除蜡水浸泡5-10分钟，再粗抛修平焊口伤口直接进滚桶，滚8-15小时即可出电镀，合格率为90％左右，用核桃粒10-24号，滚桶速度为(4000）转∕min（要求更光亮，可换滚桶不放油滚30分钟）。

不锈钢架：烧焊出来，用加热清洗机配3%的鑫山牌二合一专用除蜡水浸泡5-10分钟，再粗抛修平焊口伤口直接进滚桶，滚桶时间为10-15小时，即可出电镀，合格率为90％左右，用核桃粒8-16号，滚桶速度为(4000）转∕min（要求更光亮，可换滚桶不放油滚30分钟）。

钛架：烧焊出来，用加热清洗机配3%的鑫山牌二合一专用除蜡水浸泡5-10分钟，再粗抛修平焊口伤口直接进滚桶，滚桶时间为12-20小时，即可出电镀，合格率为90％左右，用核桃粒10-24号，由于光亮要求的不同，用24号沙滚3-5小时加同样的油，加油量为20-50g一槽，滚桶速度为(4000）转∕min，产品光亮。          

以上说明如有不明，可联系本公司。
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注塑架进二合一专用光油滚桶前工序流程指引

1注塑架，只有CP料才可用二合一专用光油滚，CP料用刀刮模线，放进滚桶专用沙粉粗桶滚8-15小时不等，放量分架子大小数量不等开机滚8-15小时不等看产品要求即可出桶

2粗桶出桶后必须先用鑫山牌二合一专用除蜡水清洗干净风干后方可进入二合一专用光桶，每桶放小木粒，加小木粒，各放一半，每桶放量滚桶的三分之一，光桶眼镜放量与粗桶大致相同，每桶加油200克，滚24-48小时不等，即可达到无麻点，平滑光泽等要求，节省后打磨人数减少滚桶时间和滚桶使用数量，节省物料产量增加70%-100%，用其他品牌很难做到。

1注塑架用鑫山牌专用高速水滚光亮剂前工序流程指引

1注塑架有尼龙料，PC料，尼龙，PC料切桩头后，拉砂纸去模线，放进水滚震机后加少量的鑫山牌专用高速水滚光亮剂震1.5-4小时不等，用鑫山牌二合一专用除蜡水清洗风干喷油即可达到无麻点，平滑光泽等要求，其他品牌的光亮剂很难达到。节省后打

磨人数减少滚桶时间和滚桶使用数量，节省物料产量增加70%-100%，用其他品牌很难做到。
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