
汽车维修钣喷流水线 汽车钣喷维修

产品名称 汽车维修钣喷流水线 汽车钣喷维修

公司名称 南京奥申汽车服务有限公司

价格 .00/个

规格参数 是否提供加工定制:是
用途:汽车钣喷维修
尺寸:4000（cm）

公司地址 南京市秦淮区窨子山9-1号

联系电话 18912920658 13073432728

产品详情

是否提供加工定制 是 用途 汽车钣喷维修
尺寸 4000（cm） 电源电压 380（V）
品牌 奥申 型号 定制

汽车4s店钣喷流水线规划方案

一，汽车钣喷流水线的起源

目前市场上一次普通的车身油漆修补在品牌4s店需要2-3天的时间，甚至更长才能完成，要开车接送小孩
、要周末外出游玩的人是多么的无可奈何。过多的油漆修补给4s店带来较大经济效益的同时也是4s店的
钣喷生产带来了较大的负担；排队、长时间的等候、修补漆品质下降、4s店的油漆修补工人频繁的加班
已是目前存在的该行业较为突出的矛盾，而且在传统的生产工艺下，员工艰苦的工作环境也得不到改善
。

那么，有没有一种全新的生产管理方式改变目前的局面呢？目前我公司将生产汽车整车涂装生产线的经
验运用到汽车修补方面，全新流水线生产模式为改变此局面提供了一套可行的方法。

传统的修补漆工艺是1-2个人完成修补的全部工作，一个修补过程包含10多个工序内容，而我公司的钣喷
流水线将修补漆工序重组为10个工作站，每个工作站施工的时间是一样的，由10个技术精湛的人员分别
负责不同工序的工作，就像制造业的流水生产线一样，每半小时这个流水线就会有一台车修补漆完工。
车辆经过10个工作站，10个技术人员的工作，在5-6个小时后车辆的油漆再次焕发光彩。在这10个工作站
，每个工作站的技术人员的工作时间被严格控制，以确保车辆按照计划的时间完成，每个工作站的维修
质量也被严格控制，确保完工后的维修品质，所有的车都按照预计的时间完工。钣喷流水线需使用较为
先进的维修工具，以确保每个工序的按时完成；如伸缩式红外烤灯、轨道移动流水线等我公司自主开发
制造的设备。透明车间管理系统提供精确的时间控制能力，先进的工具有效的提高技术人员的工作效率



。

如此一来，客户等待取车的时间减少了一半；车辆维修品质更高；客户取车的时间都在掌握之中，更加
准确；客户得到更加超值的钣喷维修服务；客户更能惬意的享受车生活；钣喷工作人员加班时间减少；
钣喷工作人员劳动保护更好；钣喷生产更加规范，管理更加科学⋯⋯钣喷流水线带给车主的好处：一、
车主等待钣喷维修的时间大幅度缩短；二、车主车辆维修品质更高；三、车主将享受到更超值的钣喷服
务；四、车主更能惬意的享受有车生活。

钣喷流水线应该说先进之处并不在于所用的设备，而是将油漆修补的流程合理的分解，包括设备和人员
的分工。于是，一件复杂的事情被简单化了，各方面都得到改善。除了汽车生产，汽车售后服务同样需
要流水线作业。

我公司的钣喷流水线全程采用节能、环保的理念进行设计，在加热烘烤过程中采用高效短波红外线烘烤
的方式，避免了冬季因柴油紧张而影响生产；此方式较柴油加热的使用成本要节约60%；钣喷流水线使
修补漆车辆的能力提高了35%，技术员的加班时间减少90%，车主车辆修补漆的周期缩短了50%；因采用
流水线生产方式后车辆将统一有序排放，且生产过程中不需要移动车辆，因此为车间场地和车间的管理
提供可靠的保证，将节约车间场地50%；

二、钣喷流水线的生产流程：

1.拆件、钣金校正（轻度钣金）：操作人员将车辆开到维修工位，将油漆修补过程需拆卸的零件进行拆
卸，对车辆的变形进行修复完成后将车辆移至腻子工位；
2.腻子：进行腻子修补、红外线烘干，完成后将车辆移动到干磨作业工位； 3.腻子干磨工位：作业技术
员对腻子进行干磨、粉尘清理等作业后，完成后车辆顺着轨道移动到底漆工位；在此工位配备打磨房将
干磨产生的灰尘排出车间以外，以改善工人的操作环境和车间环境；4.底漆遮蔽：遮蔽工位技术员检查
腻子的质量后进行非喷涂面的遮掩工作，清洁、遮蔽完成后对车辆进行底漆喷涂；

5，底漆烘干：工作人员将检查喷漆质量，采用远红外线烤灯进行底漆烘干，完成后移出烘干工位，来到
填眼遮蔽工位 6.填眼遮蔽工位：喷漆技术员检查底漆质量后，对底漆的缩孔等不光滑的地方进行填灰，
对局部棱角进行手工水磨；对非喷涂区域进行遮蔽；将完成后车辆顺着轨道移动到面漆喷涂工位；7.面
漆喷涂：喷漆技术员检查遮掩质量后，进行面漆喷涂作业，完成后车辆被移出喷漆工位，来到烤漆工位

8.烤漆：工作人员将检查喷漆质量，采用短波红外线烤灯进行烤漆烘干，完成后移出烤漆工位，来到抛
光工位； 9.抛光：抛光技术员检查烤漆质量后，抛光，清洁作业，完成后车辆被移往组装工位10.组装：
组装技术员将拆卸的零件全部装配完毕，修复工作就全面完成了；进行下线洗车交付；

各厂家可根据车型和生产工艺的要求，在部分工序增加工位；各工位根据客户要求可配备工位防护帘；
各工位配备压缩空气以及防爆电源接口；

三、钣喷流水线的设备构成：

在最大化利用4s店现有设备的前提下，我公司仅对流水线使用到的轨道、小车、侧进车的喷漆房、烘干
房、可移动红外线烤灯进行制作；

1、流水线的轨道：根据客户场地的要求轨道可分为地藏式、平台式和地上式

地藏式：主要适用于新建的厂房，此方式对地面的要求较高，须将流水线的轨道、喷漆房的基础全部进
行预埋，轨道上口与地面平；此方式施工较为复杂、造价相对较高，但便于车辆和辅助设备的移动，便



于工人操作；

平台式：主要适用于客户的场地局限性较大，如在楼上或地平架空、地下埋有管线等场地，此方式对地
面的要求较低，须将流水线的轨道、喷漆房的基础全部采用钢结构搭建，轨道上口与钢结构平台上口平
，方便设备的移动和操作人员的移动；此方式施工较为复杂、造价高，但对地面的要求大为降低；

地上式：主要适用于客户的场地局限性较大、且想利用现有的喷烘一体房进行改造的，以及地下埋有管
线等基础无法开挖的场地，此方式对地面的要求较低，轨道下口与地面与平，不太方便设备的移动和操
作人员的走动；此方式施工较为简单、造价较前者低；

2，工位移动小车，工位移动小车是我公司自行开发的，整车镀锌防腐；小车整体采用框架结构，承载力
强；小车表面采用格栅网做承载面，强度高，避免了车辆长期上下冲击给小车带来的变形；小车使用的
滚轮是我公司经过长期实践后，研制的一种圆角结构，有效地避免了因轨道局部变形给小车运行带来的
卡滞现象；在小车上下车的部位采用尖角结构，在上车时可利用轮胎对小车位置进行微调；有效避免了
上车不当时带来的小车翘头和对车辆轮胎的破坏；

3，侧进车喷、烤漆房

根据工艺要求，喷、烤房的进车采用侧进车的方式；应考虑到流水线对时间的要求高，我们采用喷烤分
离的方式；

喷房采用送风、排风相结合的方式，此方式能将漆雾集中在喷房内部，不向其他工位扩散，避免了因传
统喷房正压过大给其他工位带来的漆雾污染；

考虑到冬季升温喷漆的要求，在喷房风道内增加柴油加热或电加热装置，可确保冬季25度以上的喷漆要
求，此方式在冬季对喷涂质量、喷涂时间都起到决定性的作用；

考虑到流水作业的方便性与可操作性，结合烤漆采用红外线烘干不需室体整体保温的特点，我公司采用
透明的工位防护帘作为工位的区分隔断和喷烤漆房的大门；这种结构一方面避免了因车辆移动过快对大
门撞击造成的车辆和大门的损坏；防护帘上带有采光带，便于工位采光和工位管理；在帘子的两端带有
高效的磁铁，能有效防止帘子窜动，起到密封防护的作用；

烘干房部分：

烘干房采用红外线进行烘干方式，此方式热效率高，较其他加热方式更为节能；移动式的红外烤灯可满
足车辆四片同时做漆的要求，也可根据客户的要求进行安装、配置。

在烤灯控制方式上采用超温和定时的相结合的方式，针对腻子、底漆、面漆的不同特性设定不同烘烤时
间；

四、设备质量的保证

1、质量运作体系，我们对承包范围内的一切设备从设计、制造、安装、调试至交付验收均按照规定体系
程序执行，在全过程中充分听取用户方意见，接受用户方监督。实施责任工程师制，挑选经验丰富技术
水平高的项目总设计师，全面负责本次项目。



2、我们在工程承包方面有丰富的经验，完全能够按时优质地完成整个工程，以确保产品质量。

3、施工质量控制措施

3.1质量目标的制定及论证

施工组织设计由技术质检部会同工地主任进行论证，科学地确定目标管理值。

3.2目标的分解及方案 以质量指标为依据，按项目施工的管理层次进行分解开展，落实到有关责任者成为
施工过程中的质量职责。质量职责包括质量责任与质量权限。质量职责是建立质量管理网络、质量责任
制的一部分，而质量责任制是质量目标、计划待以落实的保证。

4、计量器具的配备计划

4.1按施工组织设计中的实际工程量的需要及安装的技术质量要求，配备好工地的计量器具。

4.2用于施工中计量检测器具其等级符合技术要求。

5、人员控制

对施工的各专业人员进行资质审查，凡从事特种工作的操作人员须持证上岗。

6、物资控制

对进入现场的原材料、半成品、零部件等物资质量的控制要求，并由责任部门和责任者对物资的质量控
制进行监督检查，认真做好检查记录，建立物资控制台帐。

7、工序控制

对关键部位和薄弱环节设置控制点，并实施具体的控制措施和办法。施工过程中严格“三检”制度，开
展qc小组活动，做到“谁施工，谁负责”，“上道工序不合格不得转入下道工序”。

8、质量检验及不合格产品的控制

严格按照质量检验规章制度，实行岗位责任制对不合格产品坚决返工，奖优罚劣。

9、检验和试验控制

3.9.1对工程中的材料、半成品、零部件等必须有合格证和质保书。

3.9.2施工质量严格按合同规定的质量检验评定标准进行施工、检查、评定。

10、 加强内部的技术管理

3.10.1图纸会审。开工前，由技术部门组织专业人员对该工程和施工图进行会审，解决施工图纸上存在的
问题。提出详细施工计划、材料计划、施工方案，并作好图纸会审记录。

3.10.2技术交底。开工前，由有关技术人员进行施工工艺规范，技术质量要求书面的详细交底。

3.10.3质量自检和互检。各施工组在每项工程量，要求施工人员自检，自检完成后，应及时进行质量抽检



工作，并马上将抽检结果通知施工组，对不符合质量要求的部分，责令限期解决。

3.10.4最终检验

单位工程竣工后，各分部的质量评定，由按规定标准规范进行检验。

11、卖方严格按照国家有关标准、企业和标书的承诺进行生产制造、检验。

12、买方可随时到现场对卖方的生产制造进行监督。

五、技术文件

在卖方设备安装结束后向买方提供以下技术文件：

1设备说明书：包括设备操作说明、电气操作说明、设备总图、电气原理图、外购件规格型号及生产厂家
，以及相应的明细。

2、其它资料：设备合格证书；用户验收书。

3、培训和技术服务

3.1向用户提供及时、全面和高质量的技术服务，对工程项目来说十分重要，这也是我公司在以往工程项
目中的一贯做法。实施责任工程师制，挑选经验丰富技术水平高的项目总设计师，全面负责本次项目。

3.2技术服务工作的保证措施

1．设计阶段，设计人员下现场，结合现场条件，细致做好设计前的资料调查收集，充分听取工厂各方面
的意见，全面安排，精心布置，做出高质量的设计。

2．设备安装、设计人员下工地现场监督、服务。

3．设计人员参加调试、试运行和验收试验，并认真做好调试记录。

4．在保质期内，正常运行过程中出现的技术故障，我方无偿进行维修服务。

3.3技术培训

为保障各系统安全、连续、正常运行，对操作人员及维修人员的培训是十分重要。卖方负责为买方提供8
～10人的免费培训，培训地点在使用现场，负责培训操作和基本维护，达到操作设备和基本的维护能力
。

培训在买方设备现场进行，主要培训以下内容：对照设备讲解各系统工作原理；进行实际操作、维护讲
解；设备安装调试阶段，用户可派人参加调试，为今后熟练的操作、维护创造良好的条件。

六、安装调试与验收

1本次工程为交钥匙工程，买方负责基础制作，卖方在合同生效1日内提供设备基础设施图，并负责施工
的技术指导；卖方负责设备安装调试，买方提供必要的配合。基础合格交付后45天内交付使用；



2卖方工作人员在现场安装调试服从买方的管理，遵守买方的厂纪厂规。否则买方有权停止卖方的工作，
并有权要求卖方更换工作人员。由于卖方原因造成买卖双方人身责任事故和财产损失与买方无关，卖方
责任自负，并赔偿一切损失。

3设备安装调试后，由买卖双方依据国家有关标准和技术要求共同对设备外观、安装质量进行检查验收，
设备整体性能参数和各个零部件要达到验收标准，达到验收标准方可以正式交付使用。

七、装运

在现场基础做好后，需方通知供方发货，运输方式为由供方用汽车输送到需方指定场地，费用包含在总
价内。

如因我方延误将上述内容用电报或电传通知买方，由此引起的损失应由我方负担。

九、售后服务：

1设备提供一年的免费保修，保修期自交付之日起计算，保修日期从正式交付使用之日起计算；质保期内
出现的设备质量问题，我方维修人员在接到需方通知后立刻作出响应，24小时内抵达需方现场解决问题
，提供无偿服务。并实行售后服务签单制，如厂方对售后人员不满意，我方立即更换。质保期后我方仍
提供终身售后服务。

2保修期以外发生故障时，如买方要求，卖方48小时内到达现场处理问题，发生的费用由买方负担。

3将对设备进行定期回访，前半年每一月回访一次，以后三月回访一次。
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