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涂装车间扩能改造项目
技术协议
甲方：
乙方：

xxxxxxxx（以下简称甲方）委托xxxxxx（以下简称乙方）对《xxxxxx公司涂装车间扩能改造项目》进行设计和承制。在甲乙双方技术洽谈的基础上，经双方友好协商，达成如下协议，供双方遵照执行。
一、项目名称：
xxxxxx涂装车间扩能改造项目
二、实施地点：
xxxxxx涂装车间
3、 项目范围及改造内容和原则：
随着转产，涂装生产的产能瓶颈越发凸现，同时，由于涂装工艺较目前不同，从产能、成本以及质量等方面考虑，需要对涂装车间部分现有设备进行改造，同时对局部工艺进行调整、优化，以满后期生产需求。
3．1改造目标：
实现全年12-15万的生产能力（三班加班）
全面转产后，以生产XXXX系列产品为主，生产工艺基本按照目前长安三工厂涂装工艺执行
3． 2改造前状况：
3.2.1当前生产线节拍：
	序号
	工序
	推头间距
（m）
	节距
（m）
	链速
（m/min）
	节拍
（min/台）
	备注

	1
	焊装上挂升降机
	
	
	
	2.7
	

	2
	焊装升降机
	
	
	
	3.0
	

	3
	前处理、电泳
	5.76
	5.76
	2.72
	2.1
	

	4
	电泳烘房
	1.0
	6.0
	3.11
	1.9
	

	5
	涂装转挂升降机
	
	
	
	2.1
	

	7
	注胶线
	1.4
	5.6
	1.7
	3.3
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	8
	中涂喷漆室
	1.4
	5.6
	2.38
	2.4
	

	9
	中涂烘房
	1.4
	5.6
	3.11
	1.8
	

	10
	面漆喷漆室
	1.4
	7.0
	2.72
	2.6
	

	11
	面漆烘房
	1.4
	5.6
	3.15
	1.8
	

	12
	面漆检验线
	1.4
	5.6
	4.15
	3.0
	

	13
	修补线
	
	
	
	10
	


3.2.2目前工艺流程：
上挂     前处理      电泳     电泳烘干     转挂     置阻尼垫    注胶     喷PVC     刮腻子     胶腻烘干     电泳、腻子打磨      补刮腻子     腻子烘干     腻子水打磨、  擦灰     中涂     中涂烘干    中涂打磨    擦净     喷涂面漆       面漆烘干     检验抛光                    交车
                                             面漆修补    检验抛光
3.4生产线改造基础数据：
3.4.1设计参数：
	年设备开动日数
	300日/年

	工作时间
	三班， 20小时/天

	设备开动率
	85%

	一次交检合格率
	80%（按年产12万辆）

	生产节拍
	2~2. 5min

	节距
	前处理、电泳5760mm；面漆5600mm；其他5600mm

	地链积放小车长度
	4900mm

	最大生产尺寸
	长×宽×高=4300×1580×1700（mm）

	最大车身重量
	450kg



3.4.2生产车型：XXXXX系列为主
3.4.3改造后工艺（取消中涂）
上挂     前处理      电泳     电泳烘干     电泳车身缺陷检查     刮腻子   
转挂     电泳缺陷、腻子打磨、擦灰      置阻尼垫     注胶     喷PVC    密封胶修整    擦净     喷涂面漆    面漆烘干      检验抛光                      交车
                                          面漆修补    检验抛光
3.5厂房基本条件
3.5.1厂房净空高度: 屋架下弦8.5m
3.5.2外部环境: 温度  -7-37℃



共11页第3页
3.5.3湿度  10%-80%
3.5.4能源基础参数:
 电：380V×50HZ（三相）
220V×50HZ（单相）
安全电压：36V 50HZ
水压力  ：0.18-0.2 MPa
压缩空气：0.5-0.7 Mpa   油含量：0.01mg/Nm3
露点：-20℃
含尘量：0.1mg/Nm3
颗粒直径0.1µm
3.6生产线改造的主要工作内容：
3.6.1电泳烘炉出口新增腻子刮涂工位；
3.6.2将电泳打磨工位调整到电泳升降机下线处，并作相应延长，同时含延长部分的基础；
3.6.3注胶枪站及管路系统位置调整；
3.6.4面漆线的手工喷漆室延长8米、循环水改造、送排风系统的改造、基础制作改造；
3.7生产线改造的原则：
本工程为交钥匙工程。乙方根据甲方的招标技术要求并结合甲方现场实际情况，对甲方本次改造项目进行合理设计、改造。改造后的设备必须满足目前的工艺技术条件和质量标准，同时能够进行稳定、批量生产。如在改造中出现不能满足甲方生产技术条件和质量标准的情况，乙方无条件进行更改，且由此所造成甲方的损失由乙方承担。
改造过程中，由甲方提出的新增项目，甲乙双方协商处理。乙方因为设计或制造等原因不能满足甲方技术及质量要求而需要进行的设计变更，需经甲方认可方可实施，所产生费用由乙方承担。
4、 涂装线主要设备改造技术说明
4． 1新增腻子刮涂工位
在电泳烘房出口输送链的安全网上增设腻子刮涂工位，安全网底部距离地面高度为3.5米。具体如下：
该工位长度为20米，由操作行走地板、高工位台凳、照明系统、停止器、工位吹风插座等构成。确保工件在运行方向的左侧操作距离≥1.5米，
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而在运行方的右侧操作距离0.8M以下，？因为输送链为往返运行，该往返运行的中心距离只有3M。
4.1.1操作行走地板（位置选错）
由δ3mm标准花纹钢板制作，地板采用一侧底部支撑一侧上部吊装（或立柱支撑）；？底部支撑安装在靠前处理一侧的位置，用12#槽钢合为120×120的方形钢柱，用膨胀螺栓固定在地面上，制作时不得影响车间物流通道；上部吊装采用原有的吊装方式，不得影响工件正常运行。花纹钢板、支撑等部件采用防锈漆进行防锈处理，外涂灰色面漆。地板的支撑钢架用14#工字钢、10#槽钢、50#角钢制作。
由于甲方无法提供原有的厂房资料，吊装位置和吊装强度确认由乙方根据经验负责判断确认。
4.1.2高工位台凳
高度能够满足车身顶部腻子刮涂要求，约0.8-1M高，宽度为500mm，长度10米，采用40×40（材料强度是否够）国标角钢及花纹钢板（厚度？）制作。台凳两端制作上下台阶，后部要求制作安全护栏，护栏使用φ33的A3焊接钢管焊接而成，护栏高度为1200mm。台凳采用防锈漆进行防锈处理，外涂灰色面漆。
4.1.3照明系统 
工位两侧对称安放照明灯架，灯架由40#角钢和60*60的方钢管制作，外涂防腐漆，并统一外观颜色。照明装置为三雄带罩日光灯组（共94套（每套含几根灯管），灯具型号为：PAK-A02-236-DZ-LA），灯管为40W PHILIP节能日光灯管，而照明装置采用垂直地面方式安置，灯架固定及取放方便快捷，灯具位置在安装时根据照度需要进行布置，其布置方式见示图？，操作段照度要求≥800Lux。
4.1.4停止器
电泳烘房出口输送链为快速链，链速为12m/min。改造后为确保刮涂腻子不受影响，需要在该工位增设一停止器，该停止器为标准产品，为气动结构，厂家为国内知名品牌，在保证使用的情况能够单独进行手动/自动切换，停止器自动打开的时间在0.5-2min内可调。
4.1.5工位吹风插座
在灯架立柱上每隔四米设置一工位吹风5孔插座（一个双孔、一个3孔），并要求接通220V的两相电源。该电源与照明装置共用一配电箱，而照明可分组控制。控制箱内的空开等电器元件为正泰产品。
4.1.6设备安装位置
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该腻子刮涂工位的安装起点为距涂装输漆管道后2-3米左右（起点为：空中运输链拐弯后）。
设备制作技术要求及标准
设备材料明细表
4.2 电泳打磨室延长改造
将电泳打磨调整到当前地板胶铺设室，并将打磨室（长度为12米）延长12米，达到总长度为24米。改造示意如下：










延长部分室体宽度（4.5M）、高度尺寸（3.5M）均保持与原设备统一，长度12米。整个设备由室体、照明系统、送排风系统、格栅板、土建等组成。内部设自来水取水点2个，每边分别设10个压缩空气接口（如供气管径不能满足需要，由乙方负责更换）。
4.2.1室体
满足电泳缺陷打磨、腻子打磨、擦灰的需要（2分钟节拍）。室体由立柱和骨架、封板等组成，其中立柱和骨架由100×50的矩管、50×50的方钢管等型钢制作（用料与现场保持一致，到现场核实材料具体型号规格），封板用1.5mm的镀锌板，观察窗用厚度6mm的普通（钢化）玻璃，玻璃窗大小尺寸、制作形式与现有设备保持一致。型钢立柱固定要求与地面预埋件焊接形式固定，立柱要求外涂防腐漆，并统一外观颜色。壁板的连接方式与现有设备保持一致，并要求壁板与壁板之间连接缝使用不含硅酮的密封胶进行添胶密封处理，阻止打磨粉尘外溢。在室体的顶部两侧角布置送风管道，其送风出口成30-45度斜角，而排风管道布置在室体的底部两侧（室体两侧能否实现不阻碍交通）。（轨道改造）
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4.2.2照明系统
照明日光灯为40W（36W） PHILIP节能日光灯管，每个灯架安装6只灯管，而灯具为三雄带罩日光灯组（共48套，灯具型号为：PAK-A02-236-DZ-LA）。灯架为外挂式，灯架采用平行地面方式安置，要求灯架固定及取放方便快捷，加长12米室体内照度要求≥800lux。
4.2.3送风系统
把原送风系统进行取掉，新增送风装置，因原送风方式为工位送风，现送风方式仍采用工位送风形式，其总送风量为45000-48000m3/h，工位使用风速达到0.22m/s，从而满足操作时灰尘不会乱飘。因送风量不太大，因此采用从车间内部取风的方式，并在风机的进风口设置进风过滤箱，在箱体内安装初效过滤袋，过滤后洁净的空气再送入打磨室内。该送风采用两套送风装置，送风风机为混流风机，送风管道按要求从新制作，取消原有送风风管，每套送风装置各管12米长的室内送风。室内送风采用散流器送风方式，在室体的顶部两侧角布置送风管道，其送风出口成30-45度斜角，位置在操作工位上方，风口在室体长度方向按1.5（按1.0米布置如何？）米的间距布置。（风管用1.5mm镀锌板满焊，2米设置风管法兰，风机选用南通苏通风机厂生产、过滤级别、初效过滤箱布置合理、设备噪音要求，过滤器框架结构与面漆线初、中效同，过滤器品牌与现场同）
送风风机参数：
a) 型号：HL3-2A低噪声混流风机，风机号为6.5A；
b) 数量：2台；
c) 转速：1450r/min;
d) 电机功率：11kw;
e) 流量：23700m3/h;
f) 风压：800Pa;
g) 噪声：≤72db(A).
4.2.4排风系统
设计制作时考虑排风量略大于送风量，使室内保持微负压状态，从而防止打磨的灰尘进入车间。其总排风量为49500m3/h，用3台风机分段排风的方式进行，排风机采用低噪音混流风机，该风机具有压力高等优点；而原有的轴流风机的压力过低，无法满足室内排风效果
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；抽风口设在操作地面以下，具体布置在地坑两侧，抽风口设置粗效过滤器（过滤级别为G3），更换排风过滤时过滤器的框架不再更换，仅换过滤布。风管采用1.5mm镀锌板制作，风管外观颜色与原设备统一。送排风风管上设有调节阀，能方便进行手动调节送排风风量。
排风风机参数：
h) 型号：HL3-2A低噪声混流风机，风机号为6A；
i) 数量：3台；
j) 转速：1450r/min;
k) 电机功率：7.5kw;
l) 流量：16500m3/h;
m) 风压：750Pa;噪声：≤72db(A).
对送排风风机有没有要求？
4.2.5底部及格栅板
室体内的底部用10#槽钢和5#角钢作骨架（与现场设备保持一致），在骨架上铺设标准格栅板；距格栅下部及地坑内装50mm左右自来水，在24米的地坑内基建制作2-3个积水坑（大小？），其积水坑深度为300mm左右，该积水坑用于定期抽排水；基建地坑制作时不得有渗水和漏水现象；而格栅板由3×40mm的扁铁和φ10mm的扭曲钢制作而成，格栅板表面作热浸锌处理（扁铁间隔？）。在操作室体的下部两边的排风管上开吸风口，该吸风口为300×300（与现场保持一致，现场落实清楚），按间距1500mm进行均匀布置，在吸风口处安装可拆卸的过滤棉框，该过滤棉用玻璃纤维制作，清洗后可从复使用。是否同上？
4.2.6土建
延长部分室体要求制作土建基础，具体制作形式与原设备保持一致。土建标准按国家相关要求执行。基础作完后不得有渗水和漏水，地坑基础制作时在新基础与旧基础的对接方式按行业标准进行施工处理。（钢筋混凝土结构，提供土建图纸含配筋要求）土建具体工艺及要求？
设备材料明细表
4.3 注胶工位调整
将目前的三工位调整为四工位， 8把胶枪，具体位置如（6．2）所示图？。并对原注胶枪站及管路系统做相应调整，以满足2min生产节拍要求。而具体施工在现场按要求进行作业施工。拿出工位布置图
4.4 喷漆室改造：
目前面漆手工预喷工位长度15米，6个手动枪站，生产节拍在3-4分钟。要满足2min生产节拍，需要对手工预喷进行延长改造，在现有的基础上增长8M，往擦净室方向延长。
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4.4.1工艺布局调整：
将手工喷涂由15m延长至23m，取消打磨室。将擦净室前移，其他工序位置不变。整个改造工作包含：水旋及房体系统、供水系统、送风系统、排风系统、杯站底部排水系统、送排风风阀、消防系统、土建等。改造前后平面示意图如下：









4.4.2相关改造设备的要求：
4.4.2.1水旋及房体系统：
喷漆室增加水旋长度8米，将增加部分由原来擦净室结构改造成水旋喷漆结构。该8米长喷漆房体利用原有擦净室房体，在原有房体的上部增加一个动压室（动压室结构是否与原动压室结构相同，需要明确）供喷漆室送风用，同时增加喷漆室与改造后擦净室间的隔板，从而利于喷漆室的有效送风；该动压室用100×50的矩管和50×50的方钢管制作主骨架，用1.5mm的镀锌钢板制作室体的封板，封板为盒子形加强结构，用螺钉固定在骨架上，再用不含硅酮的密封胶进行添胶密封处理。
喷漆室的下部操作间、水槽及漆雾处理系统与甲方现有的喷漆设备一致，操作间用现有的不作改动？，而水槽和漆雾处理系统为增加工作。该喷漆室在制作时应先按要求把基础从新进行开挖制作，设备基础制作后不得有渗水现象产生。
水槽的支撑架用10#槽钢、5#角钢制作，表面的钢板用δ=6 mmA3钢板，整个水槽应平整，两侧的调节水堰能调节方便。中间的水旋器按要求均匀地合理布置在水槽上（其间距为1000mm，水旋筒直径大小为460mm ），确保水旋器良好的除尘及通风效果，水旋器四周的调节板根据水量的大小均匀调节水旋器四周的水帘厚度；水旋桶用δ=4mm


以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如要下载或阅读全文，请访问：https://d.book118.com/606242124140010042
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