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浅谈油漆打磨点的

提升工作
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一、打磨点的提升趋势

二、 电泳打磨点的提升方案

三、面漆打磨点的提升方案
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二、油漆打磨点改善历程

2019-2022年油漆打磨点完成情况展示
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1、来料-白车身洁净度提升

二、油漆打磨点改善历程—白车身管控

表现：白车身洁净度差，车身聚集大量铁屑、焊球；

问题点：白车身内的焊球、铁屑附着于车身，形成打磨点，影响车身质

量；

措施：白车身措施18项，建立白车身洁净度评价机制，促使白车身洁净

度的提升；

标准化：白车身洁净度操作评价方法及建立指标进行评价
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二、油漆打磨点改善历程—电泳打磨点

TOP1-焊球-11.25个

TOP2-车身胶-2.1个

TOP3-金属屑-0.8个

TOP4-纤维-0.45个

TOP5-漆渣-0.4个

结论：

焊球是目前影响打磨点的首要问题。2.15 1.28 1.5 0.8
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1、来料-白车身洁净度提升

二、油漆打磨点改善历程—电泳打磨点

表现：白车身洁净度差，车身聚集大量铁屑、焊球；

问题点：白车身内的焊球、铁屑附着于车身，形成打磨点，影响车身质

量；

措施：联合焊装车间梳理提升白车身措施18项，建立白车身洁净度评价

机制；

标准化：白车身洁净度操作评价方法及建立指标进行评价
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2、水洗槽优化换水频次，提升铁粉带出量；

表现：槽液内的焊球铁屑多，污染车身；

问题点：槽液内的污染物（焊渣、铁屑）附着于车身，形成打磨点；

措施：2019年10月通过对车间7个水洗槽的换水频次，进行优化提升，

提升污染物的带出量；

槽体

换水频次

优化前 优化后

洪流 一周/次 3天/次

第一水洗 两周/次 一周/次

第二水洗 两周/次 一周/次

第一纯水洗 两周/次 一周/次

第二纯水洗 两周/次 一周/次

第三纯水洗 两周/次 一周/次

第四纯水洗 两周/次 一周/次

二、油漆打磨点改善历程—电泳打磨点

标准化：作业指导书标准更新固化
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3、槽液喷淋压力调整，清洗车身顶部颗粒；

表现：车身平面（前后盖、顶部）打磨点位置占比高，；

问题点：车身结构影响，车身平面颗粒，不易被清洗掉；

措施：通过对槽体出、入槽喷淋压力进行调整，提升喷淋压力，冲洗掉

车身平面的颗粒，减少打磨点；

槽体

槽液喷淋压力

优化前 优化后

洪流 0.06Mpa 0.14Mpa

第一水洗 0.06Mpa 0.14Mpa

第二水洗 0.06Mpa 0.14Mpa

第一纯水洗 0.06Mpa 0.14Mpa

第二纯水洗 0.06Mpa 0.14Mpa

第三纯水洗 0.08Mpa 0.15Mpa

第四纯水洗 0.08Mpa 0.15Mpa

二、油漆打磨点改善历程—电泳打磨点

标准化：作业指导书标准更新固化



-9-

4、吊具接灰盘加宽，吊具解决磨损物掉落，污染车身问题；

表现：吊具磨损物掉落污染车身

问题点：吊具接灰盘较窄，无法完全接档磨损物，导致掉落车身，

形成打磨点；

措施：2021年10月通过梳理统计车间3处风险点，长度65米的接灰盘，

临时增加塑料薄膜遮挡，并在22年6月份再次进行加宽，规避C型吊具磨

损物污染车身问题；

改善前 改善后

二、油漆打磨点改善历程—电泳打磨点
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二、油漆打磨点改善历程—电泳打磨点

5、吊具接灰盘加宽，吊具解决磨损物掉落，污染车身问题；

表现：各个槽体槽液内焊球、铁屑含量高

问题点：槽液内焊球、铁屑，附着于车身，形成打磨点，影响车身质量；

措施：在各个槽体主槽过滤及副槽增设磁棒，吸附槽液内的焊球、铁屑，提升铁粉带出能力；
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6、槽体底部及副槽增加磁棒，吸附槽体底部沉积的焊球、铁屑

表现：车身打磨点多

问题点：槽液内焊渣铁屑导入量多；

措施：在洪流、脱脂与水洗槽三处槽体底部，共计增设

15根磁棒，吸附槽体底部沉积的焊球、铁屑；

改善前 改善后

单个磁棒约吸附出焊渣铁
屑：2.5kg

二、油漆打磨点改善历程—电泳打磨点
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7、70套C型吊具搭载磁棒，过线吸附槽液内的焊渣

表现：电泳车身打磨点多

问题点：白车身内焊渣、铁屑进入槽液内附着于车身形成打磨点；

措施：对70套C型吊具进行改造，一个吊具搭载一个磁棒

（10000GS），循环进行过线，吸附槽体槽液内的焊渣、铁屑等

脏污；

改善前 改善后

磁棒吸附槽液内的焊球、铁屑

二、油漆打磨点改善历程—电泳打磨点
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8、槽体定期的深度清理

表现：电泳车身存在偶发黑胶点

问题点：槽内管道内壁、槽体护栏底部存在清理不彻底；

措施：对槽体工艺维护标准重新优化修订，将护栏底部、配管底部

纳入清洗计划；

二、油漆打磨点改善历程—电泳打磨点
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21年6月-22年6月份打磨点构成

如下: 

色漆漆渣 -2.43个

清漆漆渣 -1.76个

PVC胶-1个

电泳漆渣-0.56个

打磨灰-0.56个

纤维-0.3个

结论：

色漆、清漆漆渣是的首要问题；

面漆打磨点构成分析

二、油漆打磨点改善历程—面漆打磨点
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21年9月降低车身残胶方案

问题描述:
连体服衣袖过宽，粗细密封刷胶刮胶人员衣袖接触车身率高，蹭至残胶
，胶条碰伤风险大；

改进进展：
网上购买防晒套袖，套上可紧绷胳膊衣袖
套袖套在胳膊连体服外，套上后可紧绷衣袖，可灵活操作；

改善后改善前

二、油漆打磨点改善历程—面漆打磨点
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22年4月降低车身残胶方案

问题描述:
车身多处残胶问题不受控；

改进进展：
制作残胶全景管控，每日进行四级监控；

二、油漆打磨点改善历程—面漆打磨点

PVC工段残胶全景要素

序号 班组 岗位号 岗位名称 残胶产生区域 良品条件 风险要点 控制对策 日期质量 改进 工艺
结果/员工
会签

1 UBS T7 左侧轮罩刷胶 侧围轮眉
人：人员技能满足3/4
料:毛刷无损坏炸毛

1.刷涂后轮罩边缘钣金包边处，将胶刷至后侧围轮眉，造成残
胶；

1.毛刷按周期期进行更换，损坏及时更换；
2.刷涂此处区域毛刷手柄朝向轮罩内侧往钣金缝隙涂胶刷涂，避免
毛刷朝外向上刷涂至轮眉残胶；

2 UBS T8 右侧轮罩刷胶 侧围轮眉
人：人员技能满足3/4
料：毛刷无损坏炸毛

1.刷涂后轮罩边缘钣金包边处，将胶刷至后侧围轮眉，造成残
胶；

1.毛刷按周期期进行更换，损坏及时更换；
2.刷涂此处区域毛刷手柄朝向轮罩内侧往钣金缝隙涂胶刷涂，避免
毛刷朝外向上刷涂至轮眉残胶；

3 UBS T6
预密封检查补喷，
前保支架刷胶

顶盖，侧围
人：人员技能满足3/4
机：胶枪压力100-250bar

1.左右后轮罩补胶时，从钣金拼接缝隙喷进车舱至顶盖和左右
侧围外板产生胶雾/残胶；

1.应对通向车舱内的钣金拼接缝隙避让，将胶打在缝隙边缘，用毛
刷进行刷涂密封；

4 UBS T9
UBC检查站补喷,刷
胶

后盖内外板，侧裙
人：人员技能满足3/4
机：胶枪压力100-300bar

1.对左右底板补喷喷至侧裙胶雾残胶；
2.对左右后轮罩尾端补喷至后盖内板胶雾残胶；

1.靠近底板边缘处用毛刷进行刷涂；
2.对左右后轮罩补喷时胶枪扇面上下避免出轮罩喷涂区域外；

5 粗密封 T1 左侧扁胶枪打胶 侧裙
机：胶枪压力30-150bar
人：人员技能满足3/4

1.侧裙下黑堵刷胶区域刷至侧裙残胶；
1.刷胶宽度与喷涂宽度保持一致5cm；
2.毛刷手柄向下45度角刷涂，手柄保持清洁无残胶；

6 粗密封 T2 右侧扁胶枪打胶 侧裙
机：胶枪压力30-150bar
人：人员技能满足3/4

1.侧裙下黑堵刷胶区域刷至侧裙残胶；
1.刷胶宽度与喷涂宽度保持一致5cm；
2.毛刷手柄向下45度角刷涂，手柄保持清洁无残胶；

7 粗密封 T3 右侧圆胶枪打胶 侧围，门框，门洞

机：胶枪压力30-150bar，枪头无偏斜
变形
人：人员技能满足3/4
料：钣金无翘起

1.打胶时枪头未与钣金缝隙贴合，产生飞胶；
2.打胶前枪头未进行擦拭增至车身打胶区域残胶；
3.打胶收枪时产生胶丝，掉落，和门框圆胶条尾端收枪时胶条
过粗，关门后门洞产生残胶；

1.打胶时枪头贴合钣金缝隙后匀速打胶，结束先收扳机再起枪；
2.打胶条前对枪头进行擦拭；
3.收枪时收扳机迅速，避免停顿；

8 粗密封 T6 右侧圆胶枪打胶 侧围，门框，门洞

机：胶枪压力30-150bar人，枪头无偏
斜变形
人：人员技能满足3/4
料：钣金无翘起

1.打胶时枪头未与钣金缝隙贴合，产生飞胶；
2.打胶前枪头未进行擦拭增至车身打胶区域残胶；
3.打胶收枪时产生胶丝，掉落，和门框圆胶条尾端收枪时胶条
过粗，关门后门洞产生残胶；

1.打胶时枪头贴合钣金缝隙后匀速打胶，结束先收扳机再起枪；
2.打胶条前对枪头进行擦拭；
3.收枪时收扳机迅速，避免停顿；

9 粗密封 T4 左侧刷胶 前盖，门槛，侧裙

法：打胶无堆积，均匀
料：毛刷无损坏炸毛，刷涂飞溅胶丝
胶点
机：侧裙无胶雾残胶
人：人员技能3/4

1.刷涂前风挡胶丝胶点飞溅至前盖；
2.刷涂内仓门槛区域，飞溅至门槛；
3.膝盖连体服蹭至侧裙立面残胶；

1.刷涂时毛刷应顺着毛反复刷涂，避免刺毛刷涂产生飞胶丝胶点；
2.作业前观察侧裙立面胶雾残胶，擦拭；

10 粗密封 T5 右侧刷胶 前盖，门槛，侧裙

法：打胶无堆积，均匀
料：毛刷无损坏炸毛，刷涂飞溅胶丝
胶点
机：侧裙无胶雾残胶
人：人员技能3/4

1.刷涂前风挡胶丝胶点飞溅至前盖；
2.刷涂内仓门槛区域，飞溅至门槛；
3.膝盖连体服蹭至侧裙立面残胶；

1.刷涂时毛刷应顺着毛反复刷涂，避免刺毛刷涂产生飞胶丝胶点；
2.作业前观察侧裙立面胶雾残胶，擦拭；

11 粗密封 T7 左侧刮胶
VIN，A柱翼子板，后侧
围

法：打胶无堆积，均匀
料：毛刷无损坏炸毛，刷涂飞溅胶丝
胶点
人：人员技能3/4

1.刷涂发仓vin边缘焊缝飞溅至VIN胶丝胶点；
2.刮胶前风挡处至A柱残胶；
3.前门后视镜安装区刷胶至前门，翼子板残胶；
4.刮后侧围油箱口盖内密封时至后侧围区域残胶；

1.刷涂时毛刷应顺着毛反复刷涂，避免刺毛刷涂产生飞胶丝胶点；
2.刮板刮胶时非刮胶作业焊缝不接触，避免蛮力刮胶飞出胶丝；
3.作业后自检擦拭残胶胶痕；
4.佩戴收紧护袖减少衣袖接触车身；

12 粗密封 T8 右侧刮胶
VIN，A柱翼子板，后侧
围

法：打胶无堆积，均匀
料：毛刷无损坏炸毛，刷涂飞溅胶丝
胶点
人：人员技能3/4

1.刷涂发仓vin边缘焊缝飞溅至VIN胶丝胶点；
2.刮胶前风挡处至A柱残胶；
3.前门后视镜安装区刷胶至前门，翼子板残胶；
4.刮后侧围油箱口盖内密封时至后侧围区域残胶；

1.刷涂时毛刷应顺着毛反复刷涂，避免刺毛刷涂产生飞胶丝胶点；
2.刮板刮胶时非刮胶作业焊缝不接触，避免蛮力刮胶飞出胶丝；
3.作业后自检擦拭残胶胶痕；
5.佩戴收紧护袖减少衣袖接触车身；

13 粗密封 T9 左侧尾灯刮胶,刷胶后盖流水槽，后侧围
法：打胶无堆积，均匀
料：刮板无开裂毛边
人：人员技能满足3/4

1.后盖流水槽刮胶残胶胶痕；
2.后侧围残胶胶痕；

1.刮胶时刮板贴合钣金面匀速刮胶，避免用力过猛产生飞胶；
2.刮板开裂毛边损坏及时更换，避免刮胶后残留胶痕；
3.刮胶后对区域进行检查擦拭；

14 粗密封 T10
右侧尾灯刮胶，刷
胶

后盖流水槽，后侧围
法：打胶无堆积，均匀
机：刮板无开裂毛边
人：人员技能满足3/4

1.后盖流水槽刮胶残胶胶痕；
2.后侧围残胶胶痕；

1.刮胶时刮板贴合钣金面匀速刮胶，避免用力过猛产生飞胶；
2.刮板开裂毛边损坏及时更换，避免刮胶后残留胶痕；
3.刮胶后对区域进行检查擦拭；

15 粗密封 T11 左侧铺沥青板 门把手，侧裙

人：手套清洁无残胶，人员技能满足
3/4
机：侧裙无胶雾残胶

1.手指扣门把手洞开门；
2.膝盖连体服蹭至侧裙残胶；

1.纠正不良作业方法，从门把手上部门边缘开门，避免接触车身外
板；
2.作业前检查侧裙立面及膝盖连体服残胶，并擦拭；

16 粗密封 T12 右侧铺沥青板 门把手，侧裙
人：手套清洁无残胶，人员技能满足
3/4
机：侧裙无胶雾残胶

1.手指扣门把手洞开门；
2.膝盖连体服蹭至侧裙残胶；

1.纠正不良作业方法，从门把手上部门边缘开门，避免接触车身外
板；
2.作业前检查侧裙立面及膝盖连体服残胶，并擦拭；

17 粗密封 T13
后盖尾打胶，左尾
灯刮胶

后盖内外板，后侧围

机：胶枪压力30-150bar，刮板无开裂
毛边
人：人员技能满足3/4
料：枪头无偏斜变形，钣金无翘起

1.打胶后尾灯飞胶至后盖外板后侧围；
2.刮胶用力过猛产生胶丝至后盖外板；
3.刮尾灯边缘时胶堆积至内板；

1.打胶时枪头贴合钣金缝隙后匀速打胶，结束先收扳机再起枪；
2.刮胶时刮板贴合钣金面匀速刮胶，避免用力过猛产生飞胶；
3.刮板开裂毛边损坏及时更换，避免刮胶后残留胶痕；
4.刮胶后对区域进行检查擦拭；

18 粗密封 T14
前后盖打胶右尾灯
刮胶

后盖内外板

机：胶枪压力100-300bar
人：人员技能满足3/4
料：枪头无偏斜变形，钣金包边无翘
起结构胶堆积

1.刮胶用力过猛产生胶丝至后盖外板；
2.刮尾灯边缘时胶堆积至内板；

1.打胶时枪头贴合钣金缝隙后匀速打胶，结束先收扳机再起枪；
2.刮胶时刮板贴合钣金面匀速刮胶，避免用力过猛产生飞胶；
3.刮板开裂毛边损坏及时更换，避免刮胶后残留胶痕；
4.刮胶后对区域进行检查擦拭；

19 粗密封 T15
左侧顶棚打胶，刷
胶

A柱，顶盖横梁

机：胶枪压力30-150bar，油画笔无炸
毛损坏
人：人员技能满足3/4
料：枪头无偏斜变形，钣金无翘起
油画笔无炸毛损坏

1.顶棚流水槽打胶飞胶至A柱；
2.刷涂时顶盖流水槽边缘顶盖横梁残胶；

1.油画笔炸毛损坏及时更换；
2.打胶时枪头贴合钣金缝隙后匀速打胶，结束先收扳机再起枪；
3.刷涂后对流水槽边缘残胶胶痕进行检查擦拭，同时对A柱内外侧
焊装残胶检查确认；

20 粗密封 T16
右侧顶棚打胶，刷
胶

A柱，顶盖横梁

机：胶枪压力30-150bar，油画笔无炸
毛损坏
人：人员技能满足3/4
料：枪头无偏斜变形，钣金无翘起
油画笔无炸毛损坏

1.顶棚流水槽打胶飞胶至A柱，前盖横梁；
2.刷涂时顶盖流水槽边缘顶盖横梁残胶；

1.油画笔炸毛损坏及时更换；
2.打胶时枪头贴合钣金缝隙后匀速打胶，结束先收扳机再起枪；
3.刷涂后对流水槽边缘残胶胶痕进行检查擦拭，同时对A柱内外侧
焊装残胶检查确认；

21 细密封 T10 擦净全检 前后盖，四门边缘
人：人员技能满足3/4，擦净纸，手
套清洁无残胶

1.擦拭后盖四门边缘衣袖/擦净纸与边缘胶条碰触造成胶条碰伤
和残胶；

1.佩戴收紧护袖避免衣袖与车身接触；
2.擦净纸二次对折后与手掌大小，擦拭减少边角碰触；

22 细密封 T9 后盖刮胶 后侧围，后盖流水槽
法：打胶无堆积，均匀
机：刮板无开裂毛边
人：人员技能3/4

1.刮点抹点处残胶，刮胶掉落胶丝至后侧围和后流水槽内；
2.刮胶后残留胶痕；

1.刮胶时刮板贴合钣金面匀速刮胶，避免用力过猛产生飞胶胶丝；
2.刮板开裂毛边及时更换；
3.对刮点抹点收胶需彻底，作业后擦拭；

23 细密封 T2 左侧打胶 四门两盖钣金包边
人：人员技能满足3/4
机：枪头无偏斜变形
料：钣金无翘起，包边无点焊胶溢出

1.打胶条前枪头未擦拭，碰触残胶；
2.未贴合钣金打胶飞胶；
3.包边焊装点焊胶堆积，打胶碰触飞胶；

1.打胶条前对枪头检查擦拭；
2.胶枪枪头与钣金面贴合匀速打胶；
3.包边点焊胶溢出，清理后再进行打胶；

24 细密封 T3 右侧打胶 四门两盖钣金包边
人：人员技能满足3/4
机：枪头无偏斜变形
料：钣金无翘起，包边无点焊胶溢出

1.打胶条前枪头未擦拭，碰触残胶；
2.未贴合钣金打胶飞胶；
3.包边焊装点焊胶堆积，打胶碰触飞胶；

1.打胶条前对枪头检查擦拭；
2.胶枪枪头与钣金面贴合匀速打胶；
3.包边点焊胶溢出，清理后再进行打胶；

25 细密封 T4 左前门刮胶
门边抹点刮点，锁扣区
域

法：打胶无堆积，均匀
料：毛刷无损坏炸毛，刷涂飞溅胶丝
胶点
人：人员技能3/4

1.刮点抹点胶痕，胶条切口粗糙，胶丝；
2.刮胶时衣袖接触门内板增至残胶；

1.刮板开裂毛边及时更换；
2..刮胶时刮板贴合钣金面匀速刮胶，避免用力过猛产生飞胶胶丝；
3.对刮点抹点收胶需彻底，作业后擦拭；

26 细密封 T6 右前门刮胶
门边抹点刮点，锁扣区
域

法：打胶无堆积，均匀
机;刮板无开裂毛边
人：人员技能3/4

1.刮点抹点胶痕，胶条切口粗糙，胶丝；
2.刮胶时衣袖接触门内板增至残胶；

1.刮板开裂毛边及时更换；
2..刮胶时刮板贴合钣金面匀速刮胶，避免用力过猛产生飞胶胶丝；
3.对刮点抹点收胶需彻底，作业后擦拭；

27 细密封 T5 左后门刮胶
门边抹点刮点，锁扣区
域

法;打胶无堆积，均匀
机：刮板无开裂毛边
人：人员技能3/4

1.刮点抹点胶痕，胶条切口粗糙，胶丝；
2.刮胶时衣袖接触门内板增至残胶；

1.刮板开裂毛边及时更换；
2..刮胶时刮板贴合钣金面匀速刮胶，避免用力过猛产生飞胶胶丝；
3.对刮点抹点收胶需彻底，作业后擦拭；

28 细密封 T7 右后门刮胶
门边抹点刮点，锁扣区
域

法;打胶无堆积，均匀
机：刮板无开裂毛边
人：人员技能3/4

1.刮点抹点胶痕，胶条切口粗糙，胶丝；
2.刮胶时衣袖接触门内板增至残胶；

1.刮板开裂毛边及时更换；
2..刮胶时刮板贴合钣金面匀速刮胶，避免用力过猛产生飞胶胶丝；
3.对刮点抹点收胶需彻底，作业后擦拭；

29 细密封 T1 流水槽密封 后盖D柱，左右侧围
法;打胶无堆积，均匀
机：刮板无开裂毛边
人：人员技能3/4

1.刮胶后不彻底残留胶痕；
2.衣袖接触流水槽后侧围蹭至残胶；

1.刮板开裂毛边及时更换；
2..刮胶时刮板贴合钣金面匀速刮胶，避免用力过猛产生飞胶胶丝；
3.对刮点抹点收胶需彻底，作业后擦拭；
4.佩戴收紧护袖，避免衣袖接触车身；

30 细密封 T8 前盖抹胶
前盖边缘抹点，左右翼
子板

法：打胶无堆积，均匀
人：人员技能3/4

1.抹前盖铰链处时衣袖接触车身翼子板蹭至残胶；
2.抹点抹胶后钣金边缘残留；

1.佩戴收紧护袖避免衣袖与车身翼子板接触；
2.抹点抹胶后边缘手指配合擦净纸进行擦拭；
3.取下前盖枝干放下前盖后对抹点的外板区域进行检查擦拭；

残胶全景控制要素
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21年10月降低车身漆渣方案

问题描述:
闪干炉强冷段换气室内缺失过滤杂质，当设备开启时对炉膛内及油漆车
身经过时造成污染；

改进进展：
表冷器后增加过滤棉安装框架，增加过滤棉过滤，减少送风内的漆渣，
提升风幕送风洁净度；

改善后改善前

二、油漆打磨点改善历程—面漆打磨点
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21年11月降低车身漆渣、纤维改善

问题描述:
色漆清漆流平室两侧壁板、玻璃存在漆渣、纤维；

改进进展：
在壁板上粘贴薄膜进行防护后，在薄膜表面刷涂粘尘涂料；

改善后改善前

二、油漆打磨点改善历程—面漆打磨点
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21年11月喷漆室清漆流平间增加仿形门

问题描述:
面漆喷漆室及烘干炉热风相互串流，壁板表面沾附漆渣，车身经过时
漆渣掉落车身上；

改进进展：
利用车间废置板材制作仿形门，由设备车间技术评估尺寸及位置后进
行固定安装；

改善前 改善后

二、油漆打磨点改善历程—面漆打磨点
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22年2月闪干炉、烘干炉地面增加高温粘尘板

地面脏污

问题描述:
面漆闪干炉升温1、保温1，烘干炉升温1地面因滑撬积漆，保洁时纤
维掉落炉膛内；

改进进展：
测量面漆烘干炉地面尺寸，将高温粘尘板铺至烘干炉地面，将有粘性
的一面朝上，然后将四周固定，防止翘起划伤车身；

吸附的脏污

改善前 改善后

二、油漆打磨点改善历程—面漆打磨点
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22年4月面漆烘干炉出口风幕增加滤材

问题描述:
面漆烘干炉出口风幕脏污，当设备开启时对炉膛内、油漆车身经过时
造成污染；

改进进展：
购买材料、利用生产间隙施工，由设备、车间、技术评估尺寸及位置
后进行固定安装；

改善前 改善后

二、油漆打磨点改善历程—面漆打磨点
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8、槽体定期的深度清理

表现：尤其车身偶发掉脏

问题点：机器人喷涂过程中手臂积漆掉落；

措施：对机器人仿形进行优化，使机器人手臂喷涂中避开车身，避

免掉落异物；

二、油漆打磨点改善历程—电泳打磨点
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22年5月降低机器人表面漆渣掉落车身上方案

二、油漆打磨点改善历程—面漆打磨点

衣服种类 更换周期 报废周期

色漆手轴衣服 2次/天 3个月

清漆手轴衣服 1次/天 1个月

机器人 本体衣服 1次/7天 3个月

一次性机器人衣
服

1次/14天 14天

波纹管衣服 1次/7天 3个月

问题描述:
为降低机器人衣服表面掉漆渣问题；制定衣服更换频次及报废周期

改进进展：
制定衣服更换频次及报废周期；

衣服更换频次
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二、未来打磨点的规划

问题描述:
车间洁净度提升

改进进展：
车间增加恒湿系统，将湿度控制在60%，降低灰尘污染；
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请各位领导指正！


