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UV白可丁涂装工艺简介

1.    白可丁涂装形式： 材料为片材马口铁，以辊涂形式涂装，

2.    适用板材外形： 本机可满足45英寸（1145mm）以下所有规格板材。

3.    涂覆工艺及节拍： 涂装厚度8-15um，涂装速度3000-5000张/小时。

4. 白可丁干燥形式： 百可丁为100%固体含量的UV光固化涂料，利用相对光谱的

紫外线进行辐射硬化。
5.    白可丁UV光固化流程图：

设备工艺简介



设备基本数据

二、设备生产基本数据

设备型号： HF-UVGT-45B型UV涂装生产线

设备外形尺寸： 40000（L）*25800（W）2250（H） 单位：mm（不含上料辊涂及下料堆叠）

设备最大涂装宽度： 45英寸（1145mm）

滚涂机涂装厚度： 5-25um 正常涂覆重量：10-15g/m2

设备最大运转速度： 棍涂设备- 6000张/h 后道干燥设备-100m/min

正常5000张后道传送速度为： 80m/min

流平设备使用温度范围： 100-150度（可调） 正常使用温度为-120度

UV能量正常80m状态干燥数据为：1500mj/cm2 2500mw/cm2

UV灯升降高度： 20-100mm 正常使用高度-20-30mm

加热段使用温度范围： 150-250度 正常使用温度：200度

冷却段水气温度： 最低水温：5度 最低空气温度：15-18度

正常冷却板温： 最高不超过65度堆叠

整机功耗： 电源电压：380V 50HZ 设备总功率：约200KW

设备工艺简介



设计理念

设备主要构成

第二代机整体外形结构效果图



设备结构及相关配置
设备主要构成



设备控制结构及相关项目应用

传动系统：网格带传送

加热系统：直燃式燃气炉

排废系统：2m设一个排废

升降系统：2m设一个升降

控制系统：独立控制系统

监测系统：多点监测

上料涂布 主电控系统 下料堆叠

工件冷却U V光固化 二次辐射加热流平

设备主要构成

传动系统：网格带传送

UV   系统：LED+有极灯

冷却系统：水冷+风冷形式

升降系统：独立升降结构

控制系统：独立控制系统

监测系统：多点监测

传动系统：网格带传送

辐射系统：低压UV灯

排废系统：2m设一个排废

升降系统：2m设一个升降

控制系统：独立控制系统

监测系统：固定点检测

传动系统：皮带传送

冷却系统：水冷交换器

送风系统：1m设一组送风

升降系统：2m设一个升降

控制系统：独立控制系统

监测系统：多点监测



上/下料台基本配置
设备明细配置

上 料 台 下 料 台

上料台为上料过度传送及看台的组合

传动方式：皮带传送 35mm皮带 6条组合

驱动马达：380V   750W   变频调速马达

看台控制：分为手动和自动两种取料控制

外形设计：外形全钣金结构设计

物料纠偏：本机设有左右靠山纠偏机构，手轮调节。

下料台为下料过度传送及看台的组合

传动方式：皮带传送 35mm皮带 6条组合

驱动马达：380V   750W   变频调速马达

看台控制：分为手动和自动两种取料控制

外形设计：外形全钣金结构设计

物料纠偏：本机设有左右靠山纠偏机构，手轮调节。



加热流平系统基本配置
设备明细配置

热风炉外形

流平加热形式：天然气直燃式燃气热风炉热交换形式加热

流平段燃气加热分为两组，每组为15万大卡。

流平加热长度：流平段长度20m，可通过宽度1200mm     每2m为1节

每10m配一台燃气加热炉，独立送排风、独立控温。

流平加热温度：设计温度100-150度，正常使用温度120度，

2组温度调节控制，10组温度监控显示。

流平段送排风：送风/每1节为一个独立的送风风机，风机功率750W（配变频）

热风通过管道至风机送到热风均匀送风箱，送风箱1节2个。

回风/为内管道式回风系统。

排废/每2m配有排废支管道，并连接排废主管道。

流平加热传动：流平段传送为特氟龙网格带，网宽1200mm  ，上下托辊支撑，

配有独立的纠偏机构及马达驱动，马达为3.2KW变频马达。

流平加热控制：传送速度可调、加热温度可调

原理图

送排风结构



UV光固化系统基本配置
设备明细配置

LED光源

UV光源系统：该设备UV光源采用UV-LED和有极灯共同使用

LED光谱：395nm            发光面积：1200*42mm

LED使用数量：4盏 每盏功率：9KW   (LED支架预留两盏灯位置） 总功率：36KW

有极灯光谱：320-400nm     峰值：365nm        单灯功率：15KW

有极灯单灯发光长度：发光长度1200mm  

有极灯总设计为：4组 总功率：60KW

UV光源冷却：有极灯采用水冷形式 ，配被15匹冷水机 1台

UV无氧固化：本机配有氮气保护系统，在LED区域采用半密闭状态，充氮气形成正

压

，达到无氧固化

LED固定支架为12mm铝板精加工而成，并设计滑轨式安装拆卸方式，简单方便。

有极灯每组为抽屉形式安装，安装检修方便。

UV灯升降系统：每组灯配有独立的升降系统，可单独调节。

UV传动系统：流平段传送为特氟龙网格带，网宽1200mm  ，上下托辊支撑，

配有独立的纠偏机构及马达驱动，马达为3.2KW变频马达。

UV控制系统：传送速度可调、UV灯单独控制开关，冷却系统为自动开关控制

无极灯

LED光谱



加热系统基本配置
设备明细配置

燃气炉外形

二次加热形式：天然气直燃式燃气炉热交换形式加热

流平段燃气加热分为两组，每组为10万大卡。

二次加热长度：加热段长度6m，可通过宽度1200mm     每2m为1节

配一台燃气热风炉，独立送排风、独立控温。

二次加热温度：设计温度150-250度，正常使用温度200度，

1组温度调节控制，3组温度监控显示。

加热段送排风：送风/每1节为一个独立的送风风机，风机功率750W（配变频）

热风通过管道至风机送到热风均匀送风箱，送风箱1节2个。

回风/为内管道式回风系统。

二次加热传动：流平段传送为特氟龙网格带，网宽1200mm  ，上下托辊支撑，

配有独立的纠偏机构及马达驱动，马达为3.2KW变频马达。

二次加热控制：传送速度可调、加热温度可调、多道温度监控

燃气送风

送排风结构



冷却系统基本配置
设备明细配置

冷却风刀

冷却段形式：水冷交换器形式，高压风刀形式冷却，上下风刀冷却形式。

冷却段长度：流平段长度6m，可通过宽度1200mm     每2m为1节

每2m配一交换器，独立送风，每1m配1台送风风机

上部每米配8支冷却风刀，下部每米配5支风刀。

冷却段温度：设计水温5-8度，风刀送风温度18-20度。

冷却段送风：送风/每1节为一个独立的送风风机，风机功率3KW（配变频）

冷风通过管道至风机送到风刀

排废/每2m配有独立的排废支管道，并汇集到主管道。

冷却段传动：冷却段传送为皮带传送，皮带材质-丁晴橡胶无缝对接。

设有6条皮带并配独立轨道及磁力吸附功能。

配有独立的靠山机构及马达驱动，马达为1.5KW变频马达。

流平加热控制：传送速度可调、制冷温度可调、多道皮带监控

冷却形式



涂布房
设备明细配置

涂布房功能：

1. 排气系统

2. 换辊功能

3. 照明系统

4. 前后设备一致性

5. 控制系统与涂布机控制在同一位置控制

图纸尽快出图



废气处理系统
设备明细配置

废气处理构成

1.处理流程：

排废管道 中效过滤 光催化 活性炭处理 风机牵引

1.过滤器更换频率：最高频率30天

2.活性炭跟换频率：最高频率30天

3. 光催化灯管更换：5000小时

4. 活性炭及过滤器更换费用：单次不超过1000元

5. 废气处理效果：不低于95%处理成度。

图纸尽快出图



能耗分析
设备明细配置

天然气
加热用量

天然气的使用：用于流平段加热 及 后道高温烘烤

流平段：15万大卡 2套 每套用气量 10m³/h

加热段：10万大卡 1套 每套用气量 8m³/h

燃气价格：3.6元/m³            

每小时燃气费用 ：28m³*3.6元=100元/h

用电设备
耗电量

传动设备：8.5KW      (包含4段传送设备） 8.5KW

加热设备：20KW       (含3套燃气加热送风用电） 20KW

UV设备：LED用电 9*4//32KW      无极灯用电：12*4//48KW                       89KW

冷却用电 9KW  

冷却设备用电： 水冷机 20匹//15KW      送风风机 2.2*6//13.2KW          28.2KW

制氮机：30m³/h      用电量 22KW                                                                        22KW

废气处理： 5号风机 5.5KW     光催化 10KW                                                  15.5KW

UV备用电： UV系统考虑现有能量欠缺，要预留2组灯位置和电力 20KW

整机能耗：最大不超过210KW               实际使用最大不超过：200KW



集成电柜控制
设备智能控制

集成电柜形式 西门子PLC配装

西门子触摸屏操作

电柜形式：电柜形式为集成电柜（所有项目控制全部设计在电柜内）

电柜组成：电力分项柜（总电闸、每个独立单位配有独立分项电闸）

一次、二次线路控制柜（PLC控制编程控制及接触器动力控制）

电器柜（LED电源、变频器、SCR等控制电器）

涂布机控制柜（针对涂布机所有的控制在独立电柜内）

电料品牌：PLC--西门子 触摸屏--西门子 电料--施耐德

施耐德电料配装



智能化控制系统
设备智能控制

本机打造绿色环保，并做到全智能状态生产、做到无人机状态

1. 本机做到一键开关机，只需按一个按钮便可开启整台设备。

做到整机一体化控制，整机傻瓜型控制，无需人员素质要求。

2. 菜单式自动转换，本机可根据辊涂机不同节拍自动转换相应速度。

3. 在线跟踪，上料每一张板，出料都会有计时及计数监测

随时掌握工件生产状态。

4. 网带自动纠偏系统，每条网格带有独立的纠偏系统，使网带无跑

偏烦恼，正常无故障生产，实时监测，如有偏移实时报警。

5. 燃气加热系统温度实时监控，多点温度监控，送风风量根据温度

变化自动调整，达到无故障生产。

6. 上了端、下料端配有实时可视对讲，一是方便观察上下料的生产

状态，二是前后出现问题时可随时沟通。

7. 上料及下料增加无料或满料提前线号传输，为打造智能车间时为

AGV提供信号源。
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