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	6 生产过程
	6.1 基体加工
	6.1.1 概述
	6.1.2 一般要求
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	6.3.2.4 称料前，操作人员应校准计量工具，粉料称量后应及时密封，防止杂质混入。
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	6.3.2.6 压制前，应先打开电源，启动压机。然后设置压机复位，放置基体。操作前应检查模芯与阴模是否处于同一水平面
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	6.3.2.9 压制完成后，经质检员检验是否有掉角、裂纹、粘料等情况，合格后进行转序。


	6.4 烧结
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