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涂装车间底漆滑橇扫描

故障分析与解决

曹宇，王欢

一汽-大众汽车有限公司　吉林长春　130011

 

摘要：对涂装车间底漆滑橇扫描过程中出现的扫描故障进行调查分析和验证，并采取了相应的控制措施，最终

解决了生产过程中出现的滑橇扫描故障，提高设备的开动率。
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目前汽车生产企业的涂装车间承载车身的滑橇分

为两种：一种是承接焊装的白车身，通过“前处理+阴

极电泳”涂装工艺使车身电涂上电泳漆的称之为底漆

滑橇；另一种是在涂装车间内部会有一个实现换橇的

转挂装置，将电泳完的车身由底漆滑橇转挂到另一种

橇体上，承载车身经过PVC密封、清漆和色漆的喷涂、

灌蜡防腐，这种承载车身的滑橇称之为面漆滑橇。

底漆滑橇根据生产节拍在生产线上循环周期运

行，在生产工位特定位置1、2、3、4、5、6、7（见图

1）设有滑橇扫描装置，通过ELOBID扫描装置读取、

写入滑橇的号码，传递给PLC执行程序，承载的车型信

息通过滑橇号进行传递，进而决定在前处理、电泳载

具上车身行走的曲线类别以及在电泳槽内直流电整流

时所带的电压程序。滑橇号存储在中控室数据库中，

进而在E-MES系统对滑橇承载的车身信息进行跟踪以

结语

客车车身六面体合装流程较多且较为复杂，包括

了从六大片组装焊接、车体小部件焊接等多个环节，

通过以上解决方案，基本上能够解决上述问题。在后

续生产当中，通过应用上述解决办法，并不断优化，

提高六面体合装的质量，减少车身在六面体合装过程

中出现的上述问题，全面提高车身的合装质量。
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图1 滑橇循环           
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                      a） 控制器                                  b）发射装置       

                                                 c）接收装置

图2　底漆滑橇号码扫描装置

及滑橇上线、下线等进行自动控制。

问题描述

某车架涂装生产线为2004年投产，主要产品为轿

车+SUV混线生产，生产节拍为56JPH（件/小时）。近

期前处理入口、电泳入口滑橇扫描系统时常报滑橇号

未扫描上故障，PLC未接收到滑橇信息，车身停在滚床

上停止前进，需要人工到现场查看滑撬号，然后在控

制器上手动输入，系统才能恢复自动。

随着时间推移，故障频次有所增加，每天每个班

次平均报10次左右，三个班次下来总共发生由于滑橇

扫描故障引起的停台时间60min左右，严重影响车间生

产节拍，降低生产效率。

问题调查及原因分析

1.问题调查

该涂装车间的底漆滑橇号码扫描装置采用的是

ELOBID LS3000型号的设备，由控制器、发射装置、

接收装置三部分组成（见图2），发射装置和接收装置

通过光的对射扫描滑橇前端装置的镂空条形码，识别

出滑橇号码。 

当滑橇承载车身驶入滚床时，滑橇扫描系统开始

启动，滑橇运行到停止接近开关使滚床上产生占位信

号后一个扫描周期结束。这时如果扫描出正确的滑橇

号码，系统会自动执行下一个动作，相反系统就会报

出扫描故障，停止运行，需要人工在控制器上输入正

确滑橇号码，系统才能恢复自动。

2.原因分析

引起滑橇条形码未扫上的影响因素有很多，按照

人、机、料、法、环的因素进行分析论证，逐一查找

并进行优化，是工业生产领域优化和解决问题最有效

的方案。

（1）扫描系统装置安装问题　由于滑橇号码牌

（见图3）是倾斜一定角度（约73°）安装在滑橇前端

一侧，所以扫描发射和接收装置安装时也要保持一定

的角度，使三者保持相对水平。调整现场滑橇扫描装

置的角度，使发射、接收装置与滑撬号码牌保持相对

平行，运行后还是出现滑橇扫不上，故扫描系统装置

安装问题不是其主要原因。  

（2）滑橇条形码问题　底漆滑橇承载车身经过前

处理、电泳工艺以及烘干炉高温烘烤，生产中需要经

历潮湿、酸碱腐蚀、电镀、高温及强冷的环境，有时

滑橇条形码会积攒电泳漆的漆渣或受到外力因素导致

条形码变形，导致扫描不上。

针对这种情况，将没扫描上的滑橇进行记录（见

图4），看发生故障的频次，将一个生产周期内发生频

次高的滑橇设置下线检查。检查清理后上线运行几圈

后，依然会有扫描不上的现象出现，故滑橇条形码问

图3　滑橇条形码
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题也不是主要原因。

图4　滑橇扫描故障频次表 

（3）环境因素　通过对现场设备运行环境的观

察，发现12m的平面层设计采用的是一块块质地较硬的

铁板焊接在钢结构上，前处理入口、电泳入口滑橇扫

描附近有输送车身的滚床、横移升降运动的吊具，还

有工艺槽子排风的风机（见图5）。扫描的发射、接收

装置是靠地脚安装固定在平面层，周围设备运动产生

的振动使扫描发射装置与接收装置光的对射不稳定，

导致报滑橇扫描故障。

在涂装入口、电泳烘干炉出口、空橇返回线及滑

橇上下线也有滑橇扫描系统，唯一的区别就是它们的

底座固定在混凝土的平面层上，周围无其他大设备运

行，不会产生特别大的振动，所以只在前处理入口和

电泳入口出现滑橇未扫描上的故障率高。综上分析，

外部环境因素是导致滑橇扫描故障的主要原因。

图5　风机和吊具

对策的制定及优化方法

1.固定扫描装置

前处理入口通过单独加工一套50mm厚的钢板（见

图6）作为扫描装置的底座，发射装置和接收装置也由

钢结构固定在上面，使之牢固稳定。电泳入口采用连

接杆固定在墙壁上，最大程度减小周围设备振动对扫

描装置产生的影响。

2.增加备用扫描系统

在前处理入口、电泳入口滑橇扫描附近再增加一

套备用扫描装置（见图7），两个扫描系统同时工作。

在PLC S7程序里编写程序增加JMP跳转功能，第一个扫

描装置读取成功后程序就直接跳转到执行写入功能，

实现只要有一个扫描成功，系统就会自动运行。如果

两个扫描都没扫上，系统就会报故障，大大提高了扫

描成功率。

3.优化报警及故障处理

某涂装车间生产目视化采用的是INTOUCH系统，

在目视化上增加故障报警触发的声音提示，第一时间

提醒生产、维修人员进行处理。在现场滑橇号码牌附

近安装一套摄像系统（见图8），设置IP地址，连接到

车间生产的局域网中，可以通过INTOUCH系统远程实

时查看和手动输入未扫描上的滑橇号，减少了滑橇扫

描引起的停台时间。

图6　固定扫描装置措施
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图7　增加备用扫描设备

结语

滑橇扫描装置在涂装车间有着重要的用途，滑橇

号与车型数据信息合为一体，为下道工序传递信息，

如载具翻转曲线、车身电压程序、涂胶曲线、喷涂颜

色及车身跟踪等。经过对滑橇扫描装置一系列优化改

进，滑橇扫描故障得到很好地解决，为涂装车间的车

身质量改进和生产效率提升做出了重大贡献。

图8　增加远程摄像功能
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结语

1）提出了6台涂胶机整体Cmk放行的策略，技术上

实现不同设备差异性研究及一致化调整，保证了过程

的一致性和电池产品的涂胶面积覆盖率的一致性。

2）涂胶系数、涂胶轨迹、胶条形状全面优化，保

证了Cmk的通过。实现了最佳的涂胶系数，解决了覆盖

率不足以及过量涂胶引发腔体内爆破性气泡的问题；

涂胶轨迹优化后可有效避免闭腔问题发生；胶条形状

对提升覆盖率的测量结果有重要影响。

3）提出了增加垫片制作大间隙样本的新方法，全

面覆盖图样要求的间隙范围。增加垫片的方法，对工

艺过程进行了二次验证，保证了工艺过程的准确性和

有效性。

（上接第11页）

4）本项目的方法和经验可供同行业技术工作者参

考和借鉴。
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