附表：
	名称                   单位                 规格                   数量
准备单位

	清洗剂A              Kg ，B               KG， C               KG

宇鹰

	手电筒                 把                                           2

客户

	长统胶鞋               双                                           2

客户

	橡皮手套               双                                           2

客户

	人字梯                 架                                           1

客户

	梯子                   架                                           1

客户

	防毒面罩               个                                           2

客户

	扫帚                   把                                           1

客户

	铁铲                   把                                           2

客户

	帆布手套               双                                           2

客户

	高压水枪               把                                           1

客户

	安全帽                 顶                                           2

客户

	防护眼镜               副                                           2

客户

	白布                   米                                          20

客户

	长雨衣   粉            件                                          2

客户

	塑料桶                 个                                          2

客户

	电泳原漆        乳液          Kg               色浆               Kg

宇鹰

	助溶剂                Kg     中和剂            Kg

宇鹰

	


阴极电泳生产线设备确认书
1、 生产线涂装工艺流程简述                                                   

     2、  涂装工件：
         样种类        名称            形式           材质          。
         油污程度              锈蚀情况且                 。
3、  生产线工程方式：
□ 连续通过式、 □ 步进式、   线速速度              米/秒。
     4、  除油除锈
        工作方式：□ 手工擦擦洗、□ 生产线上处理、 □ 手工擦洗加生产上处理
        生产线上处理方式：□（不）加温处理 □  喷淋方式 □ 浸洗方式□喷浸结合式。
        处理剂： □清水、□脱脂剂、□除油锈二合一剂。处理时间          秒 。 

      5、水洗   

         用水：□  自来水、□循环处理水。 工作方式：  □ 浸洗 、□淋洗。 

处理时间         秒。
         泵：型号          、扬程          m、流量       m3/h、
处理时间           秒。
6、脱脂处理
         工作方式： □  浸洗、□   淋洗、□ 喷浸结合式
         （循环 、喷淋）泵：型号             

       浮油清除方式：□  手工捞除、□  油水分离器、□ 逆向溢流排出
       处理剂：□ 除油锈三合一、□低泡脱脂剂、□一般脱脂剂。
处理时间         秒。
      7、脱脂后一级水洗
       工作方式：□  浸洗、□ 淋洗、□喷浸结合式。泵用途：□喷淋、□循环
       泵的型号：             处理时间          秒。
      8、脱脂后二级水洗
        工作方式：□ 浸洗、□ 淋洗、□喷浸结合式。泵用途：□ 喷淋 □  循环
        泵的型号：                、处理时间            秒。
      9、 表调
        工作方式：□浸洗、□ 淋洗、□喷淋结合式。处理时间            秒。
        泵的型号：               。      

      10、 磷化
         工作方式：□ 浸洗、□淋洗、□喷浸结合式。磷化处理时间        秒。
         除渣方式：□自动除渣机、□备用槽沉淀除渣□、主槽清槽除渣
         主泵的型号：                     

         拟采用磷化剂：□锌系、□低锌、□锌镍系、□锌镍锰系、□铁系。
      11、磷化后一级水洗
         工作方式：□ 浸洗、□淋洗、□喷浸结合式。水洗时间：         秒。
         用水：□清水、□后级溢流（清水）纯水、□其它水描述            。
         泵的型号：                   


12、 磷化后二级水洗
         工作方式：□ 浸洗、□淋洗、□喷浸结合式。水洗时间：        秒。
         用水：□ 清水、□后级溢流（清水）纯水、□其它水描述          。
         泵的型号：                    


13、磷化后三级水洗
       工作方式：□浸洗、□淋洗、□喷浸结合式。水洗时间：         秒。
       用水：□  清水、□后级溢流（清水）纯水、□其它水描述            。
       泵的型号：                      


      14、前处理条件补充说明：                                                                    

      15、电泳主槽
       材质:  □普通碳钢  □PVC板  □PP板
结构：□船形、□方形，涂玻璃钢        层，耐击穿电压       伏。
       尺寸：（上部、下部长度×高×宽）        、       ×      ×                                _______m3，有效容积      m3

       槽底边焊接方式 ：□ 四底边均有弧度、□两头底边有弧度、□四边均有弧度。弧半径        m。
      16、副槽　
      容积      m3溢流口有（无）液位调节板，主、附槽底部有（无）边通管道阀门。
      17、循环系统
          （1）泵型号       泵类型：□双端面密封泵、□单端面密封、□普通水泵、
□管道泵，转速        r. p. m。
      （2）过滤袋数量       只，   φ        mm。
          材质：□ 目尼龙、□ （铜、不锈钢）网、□ 无纺布。
      （3）喷嘴型号       、主槽线向喷嘴间距       mm，主槽横向喷嘴间
距        mm，喷嘴方向与线向相（反），喷嘴与水平夹角       度。主槽总喷嘴数量       只，附槽总喷嘴数量       只。
      18、UF系统：
       UF型式：管（卷）式、膜面积        m2。UF液排量        kg/h。
       UF泵型号：             转速        r .p .m。
       UF用途：仅用于排杂质；出用于浮漆回收。
       UF器有（无）配清洗泵；UF液储槽容器        m3。
       UF系统过滤袋数量        只，φ        mm，过滤袋为       微米（钢、不锈钢）网或无纺布。超滤后槽液单独回到主（附槽）。
      19、阴、阳极
      阳极型式：  □ 管式、  □ 不锈钢（碳钢）板式。
      板式极罩：□ 半透膜、□ 100#工业帆布，每只容积        L。
      极罩数量          支（块），每支（块）尺寸：（长×宽或φ）       

 ×        m2。
      阳极排布：□  前疏后密  、□  前疏中密后疏、□  均匀排布。
      阳极液有（无）循环系统，阴极双面面积         m2。
     20、电泳工件双面积        m2。
21、换热器
      换热方式：□冷冻水（自来水、井水）加换热器、□槽内（外）盘管冷却，
□主附槽夹套冷却、□无冷却。
冷冻机致冷能力       电机功率         KW。
热交换器型式为板（卷）式。交换面积为        m2，冷却水流量  

为        m3/h。
    22、纯水系统
      纯水器净水方式为：□反渗透式、□离子交换式、□电渗析式。
      纯水器出水量为        T/h。纯水储槽容积         m3。
      纯水槽有通往泳前第一、二、三、四级水洗槽、主槽、附槽、阳极罩、阳极液储槽、泳后第一、二、三、四级水洗槽、调漆罐、备用槽的管道。
    23、备用槽
      槽体；用       水洗槽代替、专用储罐；容积        m3，有（无）循环，泵流量        m3/h。 

    24、调漆系统
      调漆罐容积为        m3 ，搅拌转速        r. p. m。加原漆方式：□手工、□气动泵。
      调漆罐有电泳槽液、纯水、UF液进料管路。
    25、供电：
      直流电的整流方式为可控硅，一般桥式滤波电路，整流柜额定输出电压   

为        V；电流为        A 。
26、泳后水洗
      泳后采用        次UF 液清洗、        次清水清洗、       次浸洗。其中       道水洗用于浮漆回收，浮漆回收液贮槽累计容积        m3，喷嘴为        型。
      清洗泵型号          。   水洗后至烘房沥水时间为      秒。
      泳后水洗及浮漆回收补充说明：                                        

27、烘干系统
       热源：□ 石英管、□ 远红外管、□ 导热油盘管、□  燃油炉、□燃气炉。
       烘房温度       ℃、烘房长度为        m。烘房有（无）排风装置。
28、列出生产线不合理处，并提出整改意见。                                 

常州市宇鹰涂料有限公司

填写人：                                       客户签字：

   时  间：                                       时    间：

