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涂装车间安装

制造后的表面处理应符合国家《喷涂生产线和钢结构涂装技术规范》。制造商制造的部件应在制造现场
进行预装配，以确保正确安装和协调，然后才能运至安装现场。用于安装的自攻螺钉、螺栓、螺母和垫
圈必须镀锌（如图纸所示不符合此要求）。喷涂生产线安装基准（1）设备标高应以车间层高为基准，只
允许有一个楼层基准，测量确有困难时，喷涂生产线链条，可设置辅助基准。（2）设备位置应以车间柱
网为基础。

喷涂生产线基础（1）设备基础在安装前必须满足工艺安装图和一般设备图纸的要求。（2）设备基础标
高不符合设计要求时，必须在设备安装前进行处理。（3）当电机功率小于4千瓦时，允许用膨胀螺栓固
定风机、水泵等安装在车间地板上或设备基础上的外购件。对于功率大于4千瓦的电机，应采用二次灌溉
。（4）柱脚底板与基础之间的空隙应采用砂浆浇筑压实。喷涂生产线锚栓与安装的垂直度允许偏差为1/
100。螺母和垫圈、垫圈和设备底座应接触良好。三。需要浇水两次的锚栓应在浇水前清理干净。灌浆砂
浆应是比原地基高的水泥砂浆。灌浆时应夯实。锚栓不得歪斜，喷涂生产线，并控制间距大小。（4）在
浇筑混凝土达到规定强度的75%后，方可拧紧锚栓螺母。振动负荷设备（如风机、泵等）的地脚螺栓应
用垫片和防松螺母紧固。



喷涂生产线通过数据模拟，分析了喷枪轨迹组合优化问题，静电喷涂生产线，比较了两种不同的喷涂机
器人轨迹规划问题的优缺点。通过对空间频域法的研究，喷涂生产线得到了优化喷涂路径间距的方法。2
010年人采用遗传算法和图形搜索优化了火炮路径规划的约束条件。通过CAD获取工件模型数据的方法，
系统自动生成喷涂轨迹的规划。一些研究人员通过激光深度传感器或离线数据获取未知零件的三维几何
信息，自动形成喷枪的喷涂轨迹。喷涂生产线离线编程技术中复杂表面的喷涂。在喷雾模拟和弹道决策
方面也有一些新的方法。从国外喷涂机器人研究发展的角度出发，研究了喷涂机器人的离线编程技术和
喷枪的轨迹规划。

所有喷涂生产线必须经空气运行调试合格后，方可进行在线调试。在线调试应符合下列要求。（1）热力
设备与热力设备、热力设备与电气设备、热力设备与机械运输设备、电气设备与机械运输设备、电气设
备与电气设备、机械运输设备之间的各种联动、联锁、定位与同步。。机械运输设备应符合设计要求。
（2）机械化运输设备应带负荷运行，其通过性满足工艺要求。与热力设备无干涉和碰撞。装载物和机械
化运输设备的定位和锁定准确可靠。（3）喷涂生产线在线调试线路无故障运行时间不少于24小时，负荷
运行不少于72小时。（4）在调试过程中，设计、制造、安装和使用单位的有关技术人员必须在调试现场
做好调试记录，确定问题整改的计划和期限。整改后，重新进行在线调试，直至合格。设备的冷态调试
必须在在线空气运行和负荷运行合格后进行。

喷涂生产线预处理、冷调试（注水调试）、预处理和冷调试前，必须彻底清除罐、管、过滤器和换热器
中的杂质。1）预处理和电泳设备的冷调试应满足以下要求：（1）喷涂生产线冷调试应先进行，合格后
进行在线冷调试。（2）整个系统无跑、跑、滴、漏现象。（3）槽内循环状态应符合设计要求。喷嘴无
堵塞，喷射方向符合设计要求。（4）阀门灵活，能完全关闭。仪表显示灵敏、正确。电气和气动控制元
件工作正确、灵敏、可靠。机械化荷载移动应符合设计要求。在线喷涂生产线冷调试无故障运行时间不
少于24小时。喷涂设备、漆雾洗涤槽、废漆处理槽、管道等内部杂物的冷调试必须彻底清除，保证清洁
。

浩伟专注涂装15年(图)-粉末喷涂生产线-喷涂生产线由临朐浩伟电子设备有限公司提供。临朐浩伟电子设
备有限公司（www.haoweidz.cn）为客户提供“静电喷涂设备,粉末喷涂设备,喷塑设备,涂装设备”等业务
，公司拥有“浩伟电子”等品牌，专注于行业专用设备等行业。欢迎来电垂询，联系人：姚经理。同时
本公司（www.ptsb05.cn）还是从事静电喷塑设备，静电喷塑机，静电喷塑流水线的厂家，欢迎来电咨询
。
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