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仕様

(1)製品寸法及び重量

回転処理製品同転半径2,850ｍｍ

高さ4,150ｍｍ

重錐7,000ｋｇ

往復処理製品幅3,000ｍｍ

長さ8,600ｍｍ

高さ4,150ｍｍ

重批20,000ｋｇ

(2)研掃時間

２０分(10ＭＶＡ変圧器のケース・カバー約80,2）

(3)総投射量．．……………･…1,020kg/ｍｉｎ

(4)自動研掃率………………100％

(5)研掃程度…………………ＡＳａ２だ

(6)回転テーブル走行速度…１～８ｍ/ｍｉｎ

(7)回転テーブル同転数･･･…0.8rpm

2.2吹付塗装設備

本設備は、外装部品、小物部砧などのド塗り及び上塗

りの吹付塗装を行うものであり、乾式塗装ブース、脚走

台車、乾燥装置、給排気装置などから構成されている。

乾式塗装ブースと乾燥装置間には２台の自走台車を設

置し、塗装作業・運搬作業の省力化を図っている。

更に、乾燥装置の採用により、塗り重ねインターバル

の短縮を図ると共に、従来行われていた湿式塗装ブース

にかえ、乾式塗装ブースを採用し、作業環境の向上を図

っている（図３、図４）。
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図３/乾式塗装ブース
Fig.３/Drytypecoatingbooth

仕様

(1)乾式塗装ブースの形式

上面開放床下排気式

(2)乾式塗装ブースの有効寸法

幅6,600ｍｍ

長さ7,500ｍｍ

高さ5,700ｍｍ

(3)乾燥装置の雰囲気温度……80～90℃
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(4)脚走台車の寸法及び鼓大積載重量

幅3,000ｍｍ

長さ5,000ｍｍ

積載電量10,000kｇ

図４/吹付塗装用乾燥装置
Fig.４/Dryerforspraycoating

2.3自動フローコート設備

本設備は、放熱器の上塗り塗装を行うものであり、セ

ッティングステーション、塗装ロボット、フローコート

槽、乾燥装篭、自動搬送装誘などから椛成されている。

作業渚は、放熱器の薪脱のみを行い、フローコーティ

ング及び乾燥を全て自動で行うもので、作業者によりセ

ットされた放熱器は、自動搬送装縦によりフローコート

榊に送られ、２台の塗装ロボットにより塗装を行う。

塗装が終わると一定時間放置した後、エアーブローに

より塗装溜り、たれなどを除去し、均一な仕上げを行う。

塗装された放熱器は、自動搬送装置により乾燥装置に

送られ、強制乾燥される（図５、似１６）。

仕様

(1)塗装ロボットの形式

多関節プレイバックタイプ（６軸）

(2)フローコート梢の寸法

幅3,000ｍｍ

長さ‘1,450ｍｍ

(3)搬送装続の形式

パワー＆フリーコンベア

(4)コンベアの長さ

全長40,000ｍｍ

(5)搬送装置のハンガー数……５個

(6)乾燥装設の有効寸法

幅3,400ｍｍ

長さ8,000ｍｍ

高さ4,500ｍｍ

(7)乾燥装涜の雰l〃I気温度……80～90℃
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図６/自動フローコート用乾燥装置
Fig.６/DryerforaulomatIcfIowcoating

図５/塗装ロボット
Ｒ9.5/Ooatingrobot

’

仕様

(1)フローコート櫓の寸法

Ａ梢（１）』９

噸2,800ｍｍ

便さ3,500ｍｍ

Ｂ梢（２雄）

幅2,400ｍｍ

長さ3,500ｍｍ

(2)自走台車の､j･法及び雌大枝戦通斌

幅1,800ｍｍ

健さ３，０００ｍｍ

磯城竜亜2,000kｇ
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以上、中大形変圧器の新塗装設備の概:要について述べ

たが、一連の塗装設備の完成により品質向上、作業手番

の短縮、安全術生面の向上及び各種作業改善など多大の

成果を得ることができた。

今後は、今1ml導入した瀧装ロボットなどにより稗得し

た新技術を活かして、更に高品礎、高能率の生産体制の

確立に努力する所存である。

最後に、この設備の設殻に関し、ご指導、ご|ﾒﾙﾉJを頂

いた関係各位にAfくお礼申し上げます。

←句

図７/手動フローコート槽
Fig.７/Manualflowcoatingbath
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本披備は、’'１形変圧器のケースなどの塗装を行うもの

であり、フローコート榊、自走台車、乾燥装祇などから

構成されている。

フローコート槽は３堆を装備し、各砿の塗装仕様に対

応できるよう、塗料タンク櫓の切り換えシステムを>｛iし

ている。

また、乾燥装置は、’'1勤柵度調節器とタイマにより夜

間のI1mj運転を可能にしている（lXl7）。

２４手動フローコート設備

に可
Ｌ
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