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前言

众所周知，现代工业涂装在制造业中是较重要的工艺环节之一，无论是技术复杂程度还是生产线的自
动化程度都是较高的。
由于传统涂装工艺的“三废”排放及能耗相对较高，在高度重视生态环境保护的今天，如何实现涂装
的少无“三废”排放和减少能耗已经成为涂装行业面临的重要课题。
基于工业涂装往往都是自动化生产的特点，涂装车间的设计和建设水平直接决定了涂装生产的质量、
成本和效率。
涂装车间的工艺及设备设计，必须兼顾多品种的生产柔性；较低的建设投资；较低的生产资源消耗；
较低的连续生产运行故障；较高的涂装材料施工条件的保障功能；少无“三废”排放；较低的能源消
耗；方便的设备操作、维护、保养和生产管理等。
然而，对于从事涂装车间设计的人员来说，可参考的专业的、系统的、适时的工具书不多。
2008年7月《涂装车间设计手册》第一版发行以来，深受广大涂装爱好者的欢迎。
此次再版，以第一版为基础，增补了最新技术信息，扩大了部分专业内容。
相信再版后会进一步满足广大读者的需求，为促进我国自主涂装车间设计和建设水平的提高发挥更大
的作用。
吴涛中国汽车工程学会涂装技术分会主任2013年1月现代工业涂装在制造业中，尤其在行走机械制造领
域是最重要的工艺环节之一。
由于工业涂装大都是多品种多颜色混流生产，且涂装过程需控制的要素和参数非常多，涂装方式方法
也很多，所以涂装车间的设计必然极其复杂，技术含量相对其他工艺要高得多。
近20年来，随着科学技术的高速发展和环保法规的日趋完善，涂装技术的发展越来越快。
我国涂装行业正在蓬勃发展，自主设计建设的涂装线在不断增加。
然而，可供参考的专业的、系统的、适时的涂装车间设计工具书却比较少。
在缺少经验和权威专业技术指导的情况下，大多数新建的涂装车间在功能、投资、生产成本等方面都
或多或少地存在问题，有的甚至不得不在投产后不断地进行改造和完善。
王锡春同志是中国汽车工程学会涂装专业委员会的老主任，他把自己的职业生涯全部献给了我国汽车
涂装事业，退休后仍然活跃在工业涂装战线上。
他把自己收集的专业资料、积累的多年经验，毫无保留地进行组织、整理，出版了这本手册。
这本手册系统、适时地介绍了涂装车间设计的相关知识和专业动态，是涂装相关专业人员及广大涂装
爱好者难得的工具书和参考读物，它的出版必将为我国工业涂装技术的进步起到推进作用。
中国汽车工程学会制造分会涂装专业委员会主任吴涛2007年8月
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内容概要

《涂装车间设计手册(第2版)》共13章。
新版除对涂装车间的工艺设计、前处理、电泳、喷漆室、粉末涂装、喷涂机器人和烘干室等涂装设备
设计，机械化输送设备设计，电控设计和环保安全设计等章节修订、充实专业内容外，扩大了专业面
，增编了第13章“创建绿色涂装车间”内容。
手册更全面系统地介绍了绿色涂装车间设计的相关知识、设计经验数据和最新专业动态。
本手册是作者和参编人员近40年收集的专业资料和工作经验的总结。
 
《涂装车间设计手册(第2版)》可作为从事汽车、摩托车、农机、交通运输、工程机械、轻工、家用电
器、建材和其他工业涂装专业人员，涂装车间设计人员（含工艺、涂装设备、机械化输送设备、电控
等设计人员）和涂装设备及输送设备制造厂商专业人员的工具书；可作为涂装现场工程技术人员、涂
装工人和涂装材料科研、生产、应用部门技术人员的参考读物；也可作为涂装专业培训班和大专院校
的教材。
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Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<涂装车间设计手册>>

章节摘录

版权页：   插图：   前处理设备设置供、排风系统的目的是防止蒸汽、水雾和处理液雾扩散到车间内，
防止处理液雾（尤其是磷化液雾）在设备内乱窜，抑制磷化酸雾的不良影响；另外，供保护喷淋区段
的输送链的气体密封用。
 一般在前处理设备的入口处设置排风装置，并带有水汽凝聚回收装置。
在表调与磷化工序间的沥水室供风，在磷化后抽风、抑制磷化酸雾向前、后工序扩散，使磷化后的水
洗区段处于微负压。
 排风量与入口（设备通廊）的截面积和浸用槽的液面面积有关。
排风率的经验数据为液面4500m3／（h·m2）、开口截面积2700～4500m3／（h·m2）、供风量略大
于排风量，达风量平衡。
 在浸渍方式处理场合，由工艺设计（平面布置）按所提示的处理工序决定浸用槽的设计。
按表2—2所列，前处理工艺在采用浸·喷结合方式场合中，仅脱脂、水洗，No·2、磷化、水洗No.4
和纯水洗等工序采用浸渍处理。
 2.3.1浸用槽体 浸用槽体由主槽和溢流槽两部分组成，浸用水洗槽一般不设溢流槽，仅开溢流口。
主槽按其结构及形状可分为船形槽和矩形槽两种，船形槽适用于连续生产，矩形槽适用于间歇生产和
旋转输送方式的连续生产。
槽底转角制成圆弧形，为便于清渣，槽底部应向一端倾斜，其斜度应为1：30。
供磷化用的浸槽，有时也制成锥斗形（锥角60°），锥斗数量可满布于底部，也可局部，便于集渣。
槽底部设喷管，使渣或沉淀物按要求流向低端或锥斗；喷管的布置，喷嘴数量和喷射角度及液速均要
选择合适，应能做到让沉渣沿要求的方向缓缓移动，同时，又不能让沉渣受激烈冲击而翻起。
 浸渍处理用槽的尺寸主要取决于被处理物（或吊装空间）的大小，在全浸没时，被处理物周围要留有
一定的间隙，使工件在上下或前后移动时不碰撞槽壁。
一般的经验数据是：小槽的被处理物与槽壁的间隙不小于50mm、大槽不小于100mm、流水生产线上
的浸槽不大于300mm。
在槽子的底部，为不搅起淤渣，影响处理质量，工件在浸没时至少需离槽底150mm（考虑在处理过程
中工件摆动和升降时工件的倾斜，此间隙应适当加大）。
工件顶部离开液面的距离应不小于100～150mm，液面至槽沿的尺寸为100～150mm。
由这些尺寸的总和就可以算得浸槽所需的深度。
 主槽有底座，这有利于空气流动，以减轻槽底的腐蚀，另外，安装时易于找平，生产时易发现槽体是
否渗漏。
 槽体的骨架采用普通钢板和型钢焊接而成，槽壁板虽可用钢板、塑料、玻璃钢等制作，可现今以采用
不锈钢板制作为主，以保证使用年限，所用不锈钢的厚度取决于槽体的大小。
为减少热量损失，需加温的槽壁应设有保温层。
保温层厚度一般为50mm，保温材料采用岩棉或玻璃丝棉等，外包左右的薄板（镀锌板、不锈钢板或
彩板）。
 溢流槽的作用是控制主槽中槽液的高度，排除漂浮物以及保证槽液的不断循环。
对于浮污不多的水洗槽，可以在某适当的位置开溢流口或竖溢流管来进行溢流。
 2.3.2槽液循环搅拌系统 槽液的循环搅拌系统由水泵、管道和喷管等组成，使槽液不断循环达到搅拌的
目的。
搅拌不断更新与工件表面相接触的槽液，保证槽液的温度和浓度的均匀，并加速工件表面的化学反应
速度，缩短工艺时间，提高前处理质量。
 槽液循环次数：一般脱脂槽液为不小于2次／h；表调槽液为1次／h即可；磷化槽液也应不小于2次／h
。
磷化循环槽液的人槽部位很考究。
一部分喷嘴布在人槽口的液面下附近，作用是产生表面流层，用于控制磷化初期的成膜；另一部分喷
嘴布在槽底部，使底部的带渣液向集渣口流动，防止沉渣在底部积聚，槽底部槽液的流速控制在2m
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／min左右。
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编辑推荐

《涂装车间设计手册(第2版)》：王锡春同志是中国汽车工程学会涂装专业委员会的老主任，他把自己
的职业生涯全部献给了我国汽车涂装事业，退休后仍然活跃在工业涂装战线上。
他把自己收集的专业资料、积累的多年经验，毫无保留地进行组织、整理，出版了这本《涂装车间设
计手册(第2版)》。
这本手册系统、适时地介绍了涂装车间设计的相关知识和专业动态，是涂装相关专业人员及广大涂装
爱好者难得的工具书和参考读物，它的出版必将为我国工业涂装技术的进步起到推进作用。
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