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工程項目: 天榮站鋁窗工程(預製件窗部分) 

分判/加工廠: 美特-東莞美而特幕墻有限公司 
1.0 ㇐般資料 

1.1  巡查日期及報告編號 

 2022 年 09 月 13 日~ 16 日 / 報告編號 : R591 

 

1.2  地點 

 廣東省東莞市市中堂鎮湛鳳路 30 號 

 

1.3 出席人員 

 梁志豪       SHKP 中山辦公室 QC 

      馬  川       SHKP 中山辦公室 QC 

      羅生       美特 

 

1.4  報告編寫      梁志豪 

 

 

2.0  目的 

 巡查 東莞美而特幕墻有限公司-天榮站-美特-預製件窗生產進度及成品

質量。 

 

 

3.0 巡查工廠區域 / 項目 

 1. )  預製件窗生產進度； 

 2. )  預製件窗窗玉； 

 3. )  預製件窗成品。 
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4.0 巡查視察項目  

 

Photo no: 001 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 13 Sep, 2022 

 

Content:  

加工廠對已組裝完成的

窗玉進行全檢，並對有

缺陷的窗玉進行執換。 

 

Photo no: 002 

 

Location: 東莞美而特

幕墻有限公司 

 

Date: 13 Sep, 2022 

 

Content: 

已返工的窗玉。 
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Photo no: 003 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 13 Sep, 2022 

 

Content: 

已返工的窗玉螺絲未見

沉孔過深的現象(相片上

預留的螺絲孔位為安裝

窗撐的孔位)。 

 

Photo no: 004 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 13 Sep, 2022 

 

Content: 

抽檢返工後的窗玉 AW-

02R。 
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Photo no: 005 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 13 Sep, 2022 

 

Content: 

查看窗玉 AW-02R 的組

裝圖紙。 

 
 

 

Photo no: 006 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date:13 Sep,2022 

 

Content: 

實測窗玉寬度/高度: 

494mm/1,109mm 

圖紙要求窗玉寬度/高

度 :494mm/1,108.5m

m 相差:0mm/+0.5mm 

公差要求:±0.5mm 

符合要求。 
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Photo no: 007 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 13 Sep, 2022 

 

Content:  

實測窗玉對角尺寸: 

1,215mm/1,215mm 

計 算 圖 紙 要 求 對 角 尺

寸:1,213.59mm 

相差: 

+1.41mm/+1.41mm 

公差要求:±2mm 

符合要求。 

 
 

 

Photo no: 008 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 13 Sep, 2022 

 

Content:  

窗玉室內面碰接位齊平

及未見明顯縫隙。 
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Photo no: 009 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 14 Sep, 2022 

 

Content:  

報告 R586 提出窗玉的

孔位與鋁角的孔位錯位

的問題；加工廠已改善

鋁角的孔位位置，窗玉

孔位與鋁角的孔位在同

㇐位置。 

 

Photo no: 010 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 14 Sep, 2022 

 

Content:  

查看窗玉鋁角的加工圖

紙。 
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Photo no: 011 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

Date:14 Sep,2022 

 

Content:  

實測圖㇐鋁角孔位加工

位置:10mm/35mm 

圖紙要求鋁角孔位加工

位置:10mm/35mm 

實測圖二鋁角孔位加工

位置:12mm/37mm 

圖紙要求鋁角孔位加工

位置:11.8mm/36.8mm 

符合圖紙要求。 

 

Photo no: 012 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 14 Sep, 2022 

 

Content: 

因加工廠要更換的膠條

未能到廠，本項目的預

製 件 窗 未 進 行 組 裝 工

序。 

 

1 

2 
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Photo no: 013 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 15 Sep, 2022 

 

Content: 

抽 檢 鋁 型 材 ， 編 號 為

CKHK16484 ， 材 質 為

6063-T6，圖紙標注檢

查標準為高精級；我司

檢查要求按超高精級執

行。 

 

Photo no: 014 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 15 Sep, 2022 

 

Content:  

加工廠提供的深中銀色

色 板 未 標 明 光 澤 度 數

值，有簽名標注，美特需

澄清是否為則師批核的

簽名。 
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Photo no: 015 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 15 Sep, 2022 

 

Content:  

色板與型材比較，未見

明顯差異，可接受。 

 

Photo no: 016 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 15 Sep, 2022 

 

Content:  

色差測試 

色差實測:△E=1.2， 

規範要求為:△E≤2 ， 

△L=-1.1 (偏暗) 

△a=-0.1 (微偏绿) 

△b=-0.5 (微偏藍) 
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Photo no: 017 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 15 Sep, 2022 

 

Content:  

現場實測色板光澤度為

25.1；加工廠使用的光

澤儀未校正(加工廠告知

已購置新的光澤儀並已

送去校正)。 

 

Photo no: 018 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 15 Sep, 2022 

 

Content:  

實測光澤度:21.2 

AAMA 2605 要求為色

板光澤度±5，即 25.1±

5(光澤儀未校正，測試

結果暫不接受)。 
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Photo no: 019 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 15 Sep, 2022 

 

Content:  

實測膜厚:60.7μm 

規範要求:40~120μm 

符合要求。 

 

Photo no: 020 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 15 Sep, 2022 

 

Content:  

附著力測試 

膠紙未見油漆撕出; 

加工廠使用測試膠紙型

號 為 Elcometer CHT-

25;可使用 3M Scotch 

355 膠紙進行測試,此膠

紙 黏 力 不 少 於

6.34N/cm。 
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Photo no: 021 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 15 Sep, 2022 

 

Content:  

硬度測試 

實測硬度為 13.5HW 

6063-T6 規範要求 HW

＞12.1，符合要求。 

 

Photo no: 022 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 16 Sep, 2022 

 

Content:  

加工廠張貼已修改的成

品保護指引。 
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Photo no: 023 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

Date: 16 Sep, 2022 

 

Content:  

編號為 T3-9/F AW-09R

的預製件窗已完成包裝

保護，加工廠已在中橫

料的室內面貼好標籤，

標簽注明落模的佛沙件

編號、窗號及窗頂的資

訊； 

加 工 廠 告 知 預 製 件 窗

T3-9/F-AW-09R 及 T3-

8/F-AW-09R 完成包裝

保護後發往香港進行檢

查。 
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Photo no: 024 

 

Location: 東 莞 美 而 特

幕牆有限公司 

 

Date: 16 Sep, 2022 

 

Content:  

查看預製件窗 T3-9/F 

AW-09R 的組裝圖紙。 

 
 

 

Photo no: 025 

 

Location: 東 莞 美 而 特

幕墻有限公司 

 

Date: 16 Sep, 2022 

 

Content:  

實測預製件窗寬度/高

度:620mm/1,820mm 

圖 紙 要 求 寬 度 / 高 度 : 

620mm/1,820mm 

公差要求:±1mm 

符合要求。 
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Photo no: 026 

 

Location:東莞美而特幕

牆有限公司 

 

Date: 16 Sep, 2022 

 

Content:  

實測預製件窗對角尺寸: 

1,923mm/1,922mm 

(從 100mm 開始量度) 

計算圖紙要求對角尺寸: 

1,922.71mm 

相差: 

+0.29mm/-0.71mm 

公差要求:±3mm 

符合要求。 
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Photo no: 027 

 

Location:東莞美而特幕

牆有限公司 

 

Date: 16 Sep, 2022 

 

Content:  

預製件窗室內面碰接位

齊平，未見明顯起級。 

 

(此預製件窗與混凝土接

觸面待刷瀝青油) 

 

Photo no: 028 

 

Location:東莞美而特幕

牆有限公司 

 

Date: 16 Sep, 2022 

 

Content:  

預製件窗保護膠紙從內

到外分別為:第㇐層為白

色膠紙張，第二層為黃

色膠紙，第三層為黃色

膠紙。 
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Photo no: 029 

 

Location:東莞美而特幕

牆有限公司 

 

Date: 16 Sep, 2022 

 

Content:  

第二層膠紙與第三層膠

紙到框邊的間距分別為

13mm/25mm。 

 
 

 

Photo no: 030 

 

Location:東莞美而特幕

牆有限公司 

 

Date: 16 Sep, 2022 

 

Content:  

第二層膠紙與第三層膠

紙到框邊的間距分別為

13mm/25mm 

符合保護要求的間距。 
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Photo no: 031 

 

Location:東莞美而特幕

牆有限公司 

 

Date: 16 Sep, 2022 

 

Content:  

生 窗 執 手 位 已 貼 好 標

籤。 

 

Photo no: 032 

 

Location:東莞美而特幕

牆有限公司 

 

Date: 16 Sep, 2022 

 

Content:  

編號為 T3-11F AW02

的預製件窗，生窗位置

的去水孔補油效果差，

見色差，不接受。 
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5.0 總結 

於 09 月 13 日~ 16 日 巡查 天榮站-美特-東莞美而特幕墻有限公司的預製件窗

生產進度及成品品質，我組 建議如下： 

質量方面： 

1.) 加工廠提供的深中銀色色板未標明光澤度數值，有簽名標注，是否為則師

批核的簽名（見圖 014）；加工廠需及時與美特溝通，儘快提供有則師批

簽的控制樣板已供核對顏色及光澤要求。 

 

2.) 加工廠使用的光澤儀未校正，本次光澤度測試結果暫不接受（見圖 017、

018）；加工廠需尽快提供校正有效期內的光澤儀。 

 

3.)    預製件窗編號為 T3-11F AW02 生窗位置的去水孔補油效果差，見色差，

不接受（見圖 032）；加工廠需使用同色調的油漆進行補油，不可見色差。 

 

進度方面： 

1.)    T2 座共 840 件預製件窗，完成組裝工序有 68 件，完成包裝工序有 6 

8 件，已送貨 62 件;(加工廠未提供更新後的生產情況) 

 

2.)    T3 座共 1362 件預製件窗，完成組裝工序有 465 件，完成包裝工序 

有 465 件，已送貨 114 件;(加工廠未提供更新後的生產情況) 

 

3.)    預製件窗 T3-9/F-AW-09R 及 T3-8/F-AW-09R 完成包裝保護後將發往 

香港進行檢查，目前預製件窗 T3-9/F-AW-09R 已包裝保護完成，預製件

窗 T3-8/F-AW-09R 待進行包裝保護；加工廠計劃 9 月 19 號發貨，9 月

21 號到香港。 

 

加工廠物料欠缺方面: 

1.)   預製件窗窗框和窗玉的膠條需更換，但膠條至今仍未到廠，影響生產進度； 

加工廠告知預計㇐個月後膠條才能到廠。 
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附件㇐- T2 及 T3 座預製件窗生產進度表(加工廠未更新生產進度表) 
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工程項目: 天榮站鋁窗工程(預製件窗部分) 

分判/加工廠: 美特-東莞美而特幕墻有限公司 
1.0 ㇐般資料 

1.1  巡查日期及報告編號 

 2022 年 09 月 19 日~ 23 日 / 報告編號 : R598 

 

1.2  地點 

 廣東省東莞市市中堂鎮湛鳳路 30 號 

 

1.3 出席人員 

 梁志豪       SHKP 中山辦公室 QC 

      黎洪光       SHKP 中山辦公室 QC 

      羅生       美特 

 

1.4 報告編寫                     梁志豪 

 

 

2.0  目的 

 巡查 東莞美而特幕墻有限公司-天榮站-美特-預製件窗生產進度及成品

質量。 

 

 

3.0 巡查工廠區域 / 項目 

 1.)  預製件窗生產進度； 

 2.)  預製件窗窗玉； 

 3.)  預製件窗成品。 
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4.0  巡查視察項目  

 

Photo no: 001 

 

Location: 東莞美而特

幕墻有限公司 

 

Date: 19 Sep, 2022 

 

Content:  

編號為 T3-8/F-AW 

09R 預製件窗待進行包

裝保護，加工廠計畫今

日出貨。 

(此預製件窗為包裝保護

樣板窗發往香港待檢查) 

 
 

 

Photo no: 002 

 

Location: 東莞美而特

幕墻有限公司 

 

Date: 19 Sep, 2022 

 

Content: 

編號為 T3-8/F-AW 

09R 預製件窗室內面碰

接位齊平，未見明顯起

級。 
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Photo no: 003 

 

Location: 東莞美而特

幕墻有限公司 

 

Date: 19 Sep, 2022 

 

Content: 

抽檢組裝完成的窗玉

AW-02R，查看組裝圖

紙。 

 
 

 

Photo no: 004 

Location: 東莞美而特

幕墻有限公司 

 

Date: 19 Sep, 2022 

 

Content:  

實測窗玉寬度/高度: 

494mm/1,109mm 

圖紙要求寬度/高度: 

494mm/1,108.5mm 

相差: 

0mm/+0.5mm 

公差要求:±0.5mm 

符合要求。 
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Photo no: 005 

Location: 東莞美而特

幕墻有限公司 

Date: 19 Sep, 2022 

 

Content:  

實測窗玉對角尺寸: 

1,214mm/1,215mm 

(從 100mm 開始量度) 

計算圖紙要求窗玉對角

尺寸:1,213.59mm 

相差: 

+0.41mm/+1.41mm 

公差要求:±2mm 

符合要求。 

 

Photo no: 006 

 

Location:東莞美而特幕

牆有限公司 

 

Date: 19 Sep, 2022 

 

Content:  

窗玉室內面碰接位齊

平，未見明顯起級。 
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Photo no: 007 

 

Location: 東莞美而特

幕墻有限公司 

 

Date: 19 Sep, 2022 

 

Content:  

查看施工圖要求窗玉配

件的安裝位置。 

 

Photo no: 008 

 

Location: 東莞美而特

幕墻有限公司 

 

Date: 19 Sep, 2022 

 

Content: 

施工圖要求窗玉及窗框

固定防墮塊均為平頭螺

絲，加工廠使用圓頭螺

絲固定，不接受。 
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Photo no: 009 

 

Location: 東莞美而特

幕墻有限公司 

 

Date: 19 Sep, 2022 

 

Content:  

實測窗玉頂底位置的鎖

點位置分別為: 

110mm/80mm 

(加工廠解釋底部鎖點下

移 30mm 是為了防止

傳動器撞到鎖扣，故底

部鎖點設置為 80mm， 

但施工圖沒要求此事項) 

施工圖要求窗玉頂底位

置的鎖點位置均為

110mm 

鎖點安裝位置不符合施

工圖要求。 

 

實測鎖點相鄰間距為: 

478mm 

施工圖要求鎖點相鄰間

距為:446.5mm 

(1,146.5-33.5-220)/2 

鎖點相鄰間距不符合施

工圖要求。 
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Photo no: 010 

 

Location: 東莞美而特

幕墻有限公司 

 

Date: 20 Sep, 2022 

 

Content:  

加工廠對生產完成的預

製件窗拆除窗玉進行檢

查、更換防墮塊的螺絲

及重新進行包裝保護。 

 
 

 

Photo no: 011 

 

Location: 東莞美而特

幕墻有限公司 

 

Date: 20 Sep, 2022 

 

Content:  

窗玉和窗框的螺絲均更

換為平頭螺絲。 
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Photo no: 012 

 

Location: 東莞美而特

幕墻有限公司 

 

Date: 20 Sep, 2022 

 

Content:  

檢查編號為 T3-8/F-

AW-03R 的預製件窗。 

 

Photo no: 013 

 

Location: 東莞美而特

幕墻有限公司 

 

Date: 20 Sep, 2022 

 

Content:  

編 號 為 T3-8/F-AW-

03R 的預製件窗，中企

夾通與梗窗企料碰接處

見縫隙，不接受。 

(中企夾通上的白色花痕

為污迹，加工廠暫時未

清理)  
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Photo no: 014 

 

Location: 東莞美而特

幕墻有限公司 

 

Date: 20 Sep, 2022 

 

Content:  

編號為 T3-8/F-AW03R

的預製件窗中企夾通室

內面見劃痕，不接受。 

 

Photo no: 015 

 

Location: 東莞美而特

幕墻有限公司 

 

Date: 20 Sep, 2022 

 

Content:  

編 號 為 T3-8/F-AW-

03R 的預製件窗中企料

通已更換，未見明顯縫

隙及劃痕。 
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Photo no: 016 

 

Location: 東莞美而特

幕墻有限公司 

 

Date: 21 Sep, 2022 

 

Content:  

因加工廠需更改加工圖

紙，本項目的預製件窗

當日未進行生產。 

 

Photo no: 017 

 

Location: 東莞美而特

幕墻有限公司 

 

Date: 22 Sep, 2022 

 

Content:  

抽檢編號為 T3-AW04R

的預製件窗。 
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Photo no: 018 

 

Location: 東莞美而特

幕牆有限公司 

 

Date: 22 Sep, 2022 

 

Content:  

查看預製件窗 T3-

AW04R 的組裝圖紙。 

 

Photo no: 019 

 

Location: 東莞美而特

幕墻有限公司 

 

Date: 22 Sep, 2022 

 

Content:  

預製件窗 T3-AW04R 企

料室外面碰接位的密封

膠唧膠手工差，不接受。 
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Photo no: 020 

 

Location: 東莞美而特

幕墻有限公司 

 

Date: 22 Sep, 2022 

 

Content:  

預製件窗 T3-AW04R 企

料室外面碰接位的密封

膠已重新唧膠，效果可

接受。 

 

Photo no: 021 

 

Location: 東莞美而特

幕牆有限公司 

 

Date: 22 Sep, 2022 

 

Content:  

預製件窗 T3-AW04R 梗

窗室內面企邊見劃痕； 

 

加工廠解釋企邊入混凝

土 10mm，劃痕會被遮

擋。 
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Photo no: 022 

 

Location: 東莞美而特

幕牆有限公司 

 

Date: 22 Sep, 2022 

 

Content:  

預製件窗 T3-AW04R

室內面橫邊的玻璃線開

料加工錯誤，橫碰企處

明顯見縫隙，不接受。 

 

Photo no: 023 

 

Location: 東莞美而特

幕牆有限公司 

 

Date: 22 Sep, 2022 

 

Content:  

預製件窗 T3-AW04R

室內面橫邊的玻璃線已

重新更換，橫碰企未見

縫隙。 
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Photo no: 024 

 

Location: 東莞美而特

幕牆有限公司 

 

Date: 22 Sep, 2022 

 

Content:  

加工廠圖紙要求玻璃線

均為橫碰企。 

 

Photo no: 025 

 

Location: 東莞美而特

幕牆有限公司 

 

Date: 22 Sep, 2022 

 

Content:  

窗玉的橫向玻璃線見麻

點，不接受。 

加工廠解釋會拆除窗玉

後再更換玻璃線。 
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Photo no: 026 

 

Location: 東莞美而特

幕牆有限公司 

 

Date: 22 Sep,2022 

 

Content:  

預製件窗 T3-AW04R

梗窗橫碰企的碰接處漏

唧密封膠，易引起入

水。 

 
 

 

Photo no: 027 

 

Location: 東莞美而特

幕牆有限公司 

 

Date: 22 Sep,2022 

 

Content:  

接上圖，梗窗橫碰企的

碰接處均已唧密封膠。 
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Photo no: 028 

 

Location: 東莞美而特

幕牆有限公司 

 

Date: 22 Sep,2022 

 

Content:  

查看施工圖要求防風扣

的安裝位置，從室內面

檢查，加工廠安裝的防

風扣符合施工圖要求。 

 

Photo no: 029 

 

Location: 東莞美而特

幕牆有限公司 

 

Date: 22 Sep,2022 

 

Content:  

生窗接近關閉狀態，鎖

點居中鎖扣。 
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Photo no: 030 

 

Location: 東莞美而特

幕牆有限公司 

 

Date: 22 Sep, 2022 

 

Content:  

加工廠解釋鎖扣中間位

的螺絲在地盤安裝(見紅

框)。 

 

Photo no: 031 

Location: 東莞美而特

幕牆有限公司 

Date: 22 Sep, 2022 

Content:  

加工廠使用的窗撐品牌

為立興，型號為 HHMS-

16，現場見使用的窗撐

多開兩個孔但沒裝配件

及收螺絲(紅框)，施工圖

中沒標識多開的孔位；

加工廠解釋多開的孔位

是用來限制開窗角度，

不接受。需與供應商澄

清及回覆問題。 
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Photo no: 032 

 

Location: 東莞美而特

幕牆有限公司 

 

Date: 22 Sep, 2022 

 

Content:  

實測預製件窗寬度/高

度:1,320mm/2,050m

m 圖紙要求寬度/高度: 

1,320mm/2,050mm 

公差要求:±1mm 

符合要求。 

 
 

 

Photo no: 033 

Location: 東莞美而特

幕牆有限公司 

 

Date: 22 Sep, 2022 

 

Content:  

實測預製件窗對角尺寸: 

2,438mm/2,437.5mm 

計算圖紙要求對角尺寸: 

2,438.22mm 

相差: 

-0.22mm/-0.72mm 

公差要求:±3mm 

符合要求。 
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Photo no: 034 

 

Location: 東莞美而特

幕牆有限公司 

 

Date: 22 Sep, 2022 

 

Content:  

預製件窗室內面碰接位

齊平，未見明顯起級。 

 

Photo no: 035 

 

Location: 東莞美而特

幕墻有限公司 

 

Date: 23 Sep, 2022 

 

Content:  

T2 及 T3 座待返工的預

製件窗。 
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5.0 總結 

於 09 月 19 日~23 日 巡查 天榮站-美特-東莞美而特幕墻有限公司的預製件窗

生產進度及成品品質，我組 建議如下： 

質量方面： 

1.) 施工圖要求窗玉及窗框固定防墮塊均為平頭螺絲，加工廠使用圓頭螺絲固

定，不接受（見圖 008）；加工廠需重新審批加工圖紙，加工圖紙要符合

施工圖要求。 
 

2.) 實測窗玉鎖點安裝位置不符合施工圖要求（見圖 009）；美特需澄清鎖點

的安裝位置。 
 

3.)    編號為 T3-8/F-AW03R 的預製件窗中企夾通與梗窗企料碰接處見縫隙及

中企夾通室內面見劃痕，不接受，已更換（見圖 013~015）；加工廠需

加強質檢力度，避免有缺陷的半成品流入下㇐工序並做好型材的保護措施。 
 

4.)    預製件窗 T3-AW04R 企料室外面碰接位的密封膠唧膠手工差，不接受，

已執修（見圖 019、020）；加工廠需改善唧膠手工並加強質檢力度，避

免有缺陷的半成品流入下㇐工序。 
 

5.)    預製件窗 T3-AW04R 梗窗室內面企邊見劃痕，加工廠解釋企邊入混凝土

10mm，劃痕會被遮擋（見圖 021）；加工廠需做好型材的保護措施。 
 

6.)    預製件窗 T3-AW04R 室內面橫邊的玻璃線開料加工錯誤，橫碰企處明顯

見縫隙，不接受，已更換（見圖 022、023）；加工廠需改善開料加工工

藝。 
 

7.)    預製件窗 T3-AW04R 窗玉的橫向玻璃線見麻點，不接受；加工廠解釋會

拆除窗玉後再更換（見圖 025）；加工廠需加強原材料的質檢力度，避免

有缺陷的原材料流入加工區域。 

 

8.)    預製件窗 T3-AW04R 梗窗橫碰企的碰接處漏唧密封膠，易引起入水，已

唧膠（見圖 026、027）；加工廠需加強質檢力度，避免有缺陷的半成品

流入下㇐工序。 
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9.)    加工廠使用的窗撐品牌為立興，型號為 HHMS-16，現場見使用的窗撐多

開兩個孔但沒裝配件及收螺絲，施工圖中沒標識多開的孔位；加工廠解釋

多開的孔位用來限制開窗角度（見圖 031）；美特需與供應商澄清及回覆

問題及澄清此款窗撐是否為施工圖要求的窗撐。 

 

進度方面： 

1.)    T2 座共 840 件預製件窗，完成組裝工序有 68 件，完成包裝工序有 6 

8 件，已送貨 62 件;(加工廠未提供更新後的生產情況) 

 

2.)    T3 座共 1362 件預製件窗，完成組裝工序有 465 件，完成包裝工序 

有 465 件，已送貨 114 件;(加工廠未提供更新後的生產情況) 

 

加工廠物料欠缺方面: 

1.)   預製件窗窗框和窗玉的膠條需更換，但膠條至今仍未到廠，影響生產進度； 

加工廠未能提供具體的到貨時間。 
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附件㇐- T2 及 T3 座預製件窗生產進度表(加工廠未更新生產進度表) 
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工程項目: 天榮站鋁窗工程(預製件窗部分) 

分判/加工廠: 美特-東莞美而特幕墻有限公司 
1.0 ㇐般資料 

1.1  巡查日期及報告編號 

 2022 年 09 月 26 日~ 30 日 / 報告編號 : R604 

 

1.2  地點 

 廣東省東莞市市中堂鎮湛鳳路 30 號 

 

1.3 出席人員 

 梁志豪       SHKP 中山辦公室 QC 

 羅梓鐘       美特 

 

1.4  報告編寫      梁志豪 

 

 

2.0  目的 

 巡查 東莞美而特幕墻有限公司-天榮站-美特-預製件窗生產進度及成品

質量。 

 

 

3.0 巡查工廠區域 / 項目 

 1.)  預製件窗生產進度； 

 2.)  預製件窗窗玉； 

 3.)  預製件窗成品。 
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4.0 巡查視察項目  

 

Photo no: 001 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 26 Sep, 2022 

 

Content:  

加工廠工人正在返修窗

玉。 

 

Photo no: 002 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 26 Sep, 2022 

 

Content: 

個別返修後的窗玉室內

面碰接位有介手感且型

材變形，不接受。 
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Photo no: 003 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 26 Sep, 2022 

 

Content: 

個別返修後的窗玉室內

面碰接位手工較差，見

錯位，不接受。 

 

Photo no: 004 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 27 Sep, 2022 

 

Content:  

開料加工後的型材先在

堿水池清洗。 
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Photo no: 005 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 27 Sep, 2022 

 

Content:  

型材從堿水池清洗後，

在清水池再次清洗。 

(加工廠告知清水池每洗

完五批型材後進行換水) 

 
 

 

Photo no: 006 

 

Location:東莞美而特幕

牆有限公司 

 

Date: 27 Sep, 2022 

 

Content:  

型材在清水池清洗後，

工人使用風槍吹走表面

的 水 跡 再 使 用 幹 布 擦

拭。 
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Photo no: 007 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 28 Sep, 2022 

 

Content:  

抽 檢 鋁 型 材 ， 編 號 為

CKHK16252 ， 材 質 為

6063-T6，圖紙標注檢

查標準為高精級；我司

檢查要求按超高精級執

行。 

 

Photo no: 008 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 28 Sep, 2022 

 

Content:  

加工廠提供的深中銀色

色板有則師批核簽名，

但未標注光澤度要求。 
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Photo no: 009 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 28 Sep, 2022 

 

Content:  

色板與型材比較，未見

明顯差異，可接受。 

 

Photo no: 010 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 28 Sep, 2022 

 

Content:  

色差測試 

色差實測:△E=0.6， 

規範要求為:△E≤2 ， 

△L=-0.6 (微偏暗) 

△a= 0.0 

△b=+0.2 (微偏黃) 

符合要求。 

 



 Factory Inspection Report  
 工廠巡查報告 

7 
 

 

 

Photo no: 011 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 28 Sep, 2022 

 

Content:  

實測膜厚:58.9μm 

規範要求:40~120μm 

符合要求。 

 

Photo no: 012 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 28 Sep, 2022 

 

Content:  

加工廠提供的光澤儀已

校正，校正日期為 2022

年 9 月 14 日。 
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Photo no: 013 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 28 Sep, 2022 

 

Content:  

實測光澤度:28.0 

AAMA 2605 要求為色

板光澤度±5，即 27.0±

5，符合要求。 

 

Photo no: 014 

 

Location:東莞美而特幕

牆有限公司 

 

Date: 28 Sep, 2022 

 

Content:  

附著力測試 

膠紙未見油漆撕出，符

合要求。 

(加工廠使用 3M Scotch 

355 膠紙進行附著力測

試)  
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Photo no: 015 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 28 Sep, 2022 

 

Content:  

硬度測試 

實測硬度為 12.5HW 

6063-T6 規範要求 HW

＞12.1，符合要求。 

 

Photo no: 016 

 

Location:東莞美而特幕

墻有限公司 

 

Date: 28 Sep, 2022 

 

Content:  

編號為 CKHK16252 的

鋁型材，鋁型材⾧度為

5.5 米，實測 2 米處的扭

擰 度 為 0.85mm；GB 

5237.1 規 範 要 求 ≤

0.73mm； 

不符合要求。 
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Photo no: 017 

 

Location:東莞美而特幕

牆有限公司 

 

Date: 29 Sep, 2022 

 

Content:  

抽 檢 編 號 為 T3-15F-

AW 03 的預製件窗。 

 

Photo no: 018 

 

Location:東莞美而特幕

牆有限公司 

 

Date: 29 Sep, 2022 

 

Content:  

查 看 編 號 為 T3-15F-

AW 03 的預製件窗的組

裝圖紙。 
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Photo no: 019 

 

Location:東莞美而特幕

牆有限公司 

 

Date: 29 Sep, 2022 

 

Content:  

實測預製件窗寬度/高

度 :1,520mm/2,050m

mt 圖紙要求窗寬度/高

度: 

1,520mm/2,050mm 

公差要求:±1mm 

符合要求。 

 
 

 

Photo no: 020 

 

Location:東莞美而特幕

牆有限公司 

 

Date: 29 Sep, 2022 

 

Content:  

實測預製件窗對角尺寸: 

2,551mm/2,553mm 

計算圖紙對角尺寸: 

2,552.04mm 

相差: 

-1.04mm/+0.96mm 

公差要求:±3mm 

符合要求。 
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Photo no: 021 

 

Location:東莞美而特幕

牆有限公司 

 

Date: 29 Sep, 2022 

 

Content:  

預製件窗室內面碰接位

齊平，未見明顯起級，要

求室內面齊平，可接受。 

 

Photo no: 022 

 

Location:東莞美而特幕

牆有限公司 

 

Date: 29 Sep, 2022 

 

Content:  

預製件窗梗窗豎向玻璃

線安裝後見縫隙，不接

受。 

加工廠解釋會更換玻璃

線。 
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Photo no: 023 

 

Location:東莞美而特幕

牆有限公司 

 

Date: 29 Sep, 2022 

 

Content:  

窗 玉 底 部 碰 接 位 見 變

形，不接受。 

加工廠解釋拆出窗玉進

行執換。 

 

Photo no: 024 

 

Location:東莞美而特幕

牆有限公司 

 

Date: 29 Sep, 2022 

 

Content:  

生窗接近關閉狀態，鎖

點居中鎖扣。 
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Photo no: 025 

 

Location:東莞美而特幕

牆有限公司 

 

Date: 30 Sep, 2022 

 

Content:  

點算現場返修完成的預

製件窗，共 28 件。 

(加工廠告知返修完成的

預 製 件 窗 暫 不 安 裝 窗

玉，待膠條到廠更換後

再安裝窗玉) 

 
 

5.0 總結 

於 09 月 26 日~30 日 巡查 天榮站-美特-東莞美而特幕墻有限公司的預製件窗

生產進度及成品品質，我組 建議如下： 

質量方面： 

1.) 個別返修後的窗玉室內面碰接位有介手感且型材變形及個別返修後的窗

玉室內面碰接位手工較差，見錯位，不接受（見圖 002、003）；加工廠

需全檢窗玉，對有缺陷的窗玉進行執修。 
 

2.)     加工廠提供的深中銀色色板有則師批核簽名，但未標注光澤度要求（見圖

008）。 
 

3.)     編號為 CKHK16252 的鋁型材實測 2 米處的扭擰度不符合 GB5237.1 規

範要求（見圖 016）；加工廠需加強原材料的質檢力度，避免有缺陷的原

材料流入加工區域。 
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4.)    預製件窗 T3-15F-AW 03 梗窗豎向玻璃線安裝後見縫隙，不接受（見圖

022）；加工廠需改善開料加工工藝。 
 

5.)    預製件窗 T3-15F-AW 03 窗玉底部碰接位見變形，不接受（見圖 023）；

加工廠需全檢窗玉，對有缺陷的窗玉進行執修。 

 
 

進度方面： 

1.) T2 座共 840 件預製件窗，完成組裝工序有 72 件，完成包裝工序有 72 件，

已送貨 72 件; 

 

2.) T3 座共 1362 件預製件窗，完成組裝工序有 465 件，完成包裝工序有 465

件，已送貨 114 件; 

 

 

加工廠物料欠缺方面: 

1.) 預製件窗窗框和窗玉的膠條需更換，但膠條至今仍未到廠，影響生產進度；

加工廠未能提供具體的到貨時間。 
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附件㇐- T2 及 T3 座預製件窗生產進度表 
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