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(57)摘要

本发明提供了一种可视化高温喷涂设备，属

于可视化设备技术领域，本设备由喷涂系统，测

量系统和控制系统三个部分组成，本发明提供的

一种可视化高温喷涂设备有益效果为：本发明将

双目线结构光三维测量系统集成到喷涂设备上，

利用激光点云和高温可视化设备测量高温喷涂

过程，对涂层形貌进行重构，与现有技术相比，改

善工人的工作环境，降低员工的技术要求，提高

工厂的作业效率和作业质量，让工业生产更环

保、更简单、也更受欢迎。
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1.一种可视化高温喷涂设备，其特征在于，所述设备由喷涂系统，测量系统和控制系统

三个部分组成。所述喷涂系统包括控制柜，气体瓶，主电源，送粉器，热交换器，转接箱和喷

枪组成，喷枪安装在机械臂上；所述测量系统包括喷室，喷室内有工作台，三自由度位移平

台，位移平台上安装有支架，左相机、右相机和线结构激光发生器，预热烤箱。

2.根据权利要求1所述的一种可视化高温喷涂设备，其特征在于，所述喷室后方有两个

散热风扇。

3.根据权利要求1所述的一种可视化高温喷涂设备，其特征在于，所述样工作台上方的

所述支架处装有喷涂粒子速度温度测试仪，所述控制系统的信号输入端与所述喷涂粒子速

度温度测试仪的信号输出端电性连接。

4.根据权利要求1所述的一种可视化高温喷涂设备，其特征在于，所述喷室设有温度传

感器，所述温度传感器的信号输出端与所述控制系统的信号输入端电性连接；所述散热风

扇的信号输入端与控制系统的信号输出端电性相连。

5.根据权利要求1所述的一种可视化高温喷涂设备，其特征在于，所述所述伺服电机与

所述控制系统电性相连。

6.根据权利要求1所述的一种可视化高温喷涂设备，其特征在于，所述位移平台上有刻

度标识。

7.根据权利要求1所述的一种可视化高温喷涂设备，其特征在于，所述线结构激光发生

器保持竖直安装姿态，以光平面为对称中心，两个相机左右对称倾斜安装。
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一种可视化高温喷涂设备

技术领域

[0001] 本发明属于可视化设备技术领域，具体涉及到一种可视化高温喷涂设备。

背景技术

[0002] 热喷涂是一  种表面强化技术，是表面工程技术的重要组成部分，一直是我国重点

推广的新技术项目，很多设备的零部件运行都会有磨损、腐蚀、高温氧化等这些影响设备寿

命的不利因素,而作为表面工程中的一项重要技术热喷涂技术是一种表面强化和表面改性

技术,可使基本表面具有耐磨、耐蚀、耐高温氧化、电绝缘、隔热、防辐射,减磨和密封等性

能,另外热喷涂技术还用于缺损部件的修复、高温耐磨等部件的预保护、功能涂层的制备

等,可使工件获得所需要的尺寸和性能。热喷涂常见的问题，例如结合强度不高，涂层质量

不高等问题，大多是因为喷涂过程中操作不当，操作环境不达标等，本发明将双目线结构光

三维测量系统集成到喷涂设备上，对涂层形貌进行重构，改善了喷涂环境，本设备的应用可

以改善工人的工作环境，降低员工的技术要求，提高工厂的作业效率和作业质量，让工业生

产更环保、更简单、也更受欢迎。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题在于克服上述现有技术之不足，提供一种可视化高温

喷涂设备。

[0004] 按照本发明提供的一种可视化高温喷涂设备采用的主要技术方案为：包括喷涂系

统，测量系统和控制系统三个部分组成。所述喷涂系统包括控制柜，气体瓶，主电源，送粉

器，热交换器，转接箱和喷枪组成，喷枪安装在机械臂上；所述测量系统包括喷室，喷室内有

工作台，三自由度位移平台，位移平台上安装有支架，左相机、右相机和线结构激光发生器，

预热烤箱。

[0005] 本发明提供的一种可视化高温喷涂设备还采用如下附属技术方案：

[0006] 所述喷室后方有两个散热风扇，所述散热风扇的信号输入端与控制系统的信号输

出端电性相连，由控制系统控制功率大小和开关。

[0006] 所述样工作台上方的所述支架处装有喷涂粒子速度温度测试仪，所述控制系统的

信号输入端与所述喷涂粒子速度温度测试仪的信号输出端电性连接，用来观测喷涂粒子的

速度和温度，通过控制等离子弧的电弧电压和电弧电流控制粒子的温度和速度。

[0007] 所述喷室设有温度传感器，所述温度传感器的信号输出端与所述控制系统的信号

输入端电性连接，所述温度传感器可以将喷室内的温度发送给控制系统。

[0008] 所述所述伺服电机与所述控制系统电性相连，控制系统根据伺服电机的内部编码

器值记录当前位移平台的位置。

[0009] 所述位移平台上有刻度标识，所述左相机、右相机和线结构激光发生器在调节位

置时可以更加准确不用测量尺寸。

[0010] 所述线结构激光发生器保持竖直安装姿态，以光平面为对称中心，两个相机左右
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对称倾斜安装，通过夹具分别安装在提前设计的支架上。

[0011] 按照本发明提供的一种可视化高温喷涂设备与现有技术相比具有如下优点：热喷

涂常见的问题，例如结合强度不高，涂层质量不高等问题，大多是因为喷涂过程中操作不

当，操作环境不达标等，首先，本发明将双目线结构光三维测量系统集成到喷涂设备上，对

涂层形貌进行重构，且集成了喷涂粒子速度温度测试仪，可以对喷涂过程有更加精确的把

控，从而提高喷涂的质量。以往喷涂质量的提高需要工人的经验对喷涂过程进行把控，现在

有了更加直观的图像数据显示，可以降低操作难度和员工的技术要求，提高工厂的作业效

率和作业质量。其次，本发明改善了喷室内环境，能满足涂装作业对环境的温度、湿度、照

度、洁净度的需求；能保护操作者的安全卫生；能治理涂装作业的废物排放，保护环境免遭

污染，笼统的说是为了使喷涂涂装时产生的浮游涂料粒子（雾粒）能及时从喷涂的现场清

除，以保证涂装质量，保护环境，维护操作人员的身体健康。

附图说明

[0012] 图1是一种可视化高温喷涂设备整体的结构示意图。

[0013] 图2是一种可视化高温喷涂设备测量系统的示意图。

[0014] 图3是一种可视化高温喷涂设备喷涂系统的示意图。

[0015] 图4是一种可视化高温喷涂设备测量装置的示意图。

[0016] 图中，1、控制柜；2、气体瓶；3、主电源；4、送粉器；5、热交换器；6、转接箱；7、喷枪；

8、机械臂；9、喷室；10、散热风扇；11、工作台；12、位移平台；13、伺服电机；14、支架；15、左相

机；16、右相机；17、线结构激光发生器；18、工件；19、预热烤箱；20、喷涂系统；21、测量系统；

22、控制系统；23、温度传感器；24、喷涂粒子速度温度测试仪。

具体实施方式

[0017] 实施例1

参见图1，按照本发明提供的一种可视化高温喷涂设备实施例，包括喷涂系统20，

测量系统21和控制系统22三个部分组成，喷涂系统  包括控制柜1，气体瓶2，主电源3，送粉

器4，热交换器5，转接箱6和喷枪7组成，喷枪7安装在机械臂8上，测量系统包括喷室9，喷室9

后方有两个散热风扇10，喷室9中工作台11正上方装有三自由度位移平台12，所述位移平台

12与伺服电机13相连，位移平台12上水平安装有可调节固定支架14，左相机15、右相机16和

线结构激光发生器17三者通过夹具安装在支架14上，下方为工作台11，工作台11上放置需

要喷涂的工件18，工作台旁边放有预热烤箱19。所述控制系统包括温控组件、操作面板、控

制器  、以太网交换机、可编程逻辑控制器和计算机。首先，本发明将双目线结构光三维测量

系统集成到喷涂设备上，对涂层形貌进行重构，且集成了喷涂粒子速度温度测试仪，可以对

喷涂过程有更加精确的把控，从而提高喷涂的质量。以往喷涂质量的提高需要工人的经验

对喷涂过程进行把控，现在有了更加直观的图像数据显示，可以降低操作难度和员工的技

术要求，提高工厂的作业效率和作业质量。其次，本发明改善了喷室内环境，能满足涂装作

业对环境的温度、湿度、照度、洁净度的需求；能保护操作者的安全卫生；能治理涂装作业的

废物排放，保护环境免遭污染，笼统的说是为了使喷涂涂装时产生的浮游涂料粒子（雾粒）

能及时从喷涂的现场清除，以保证涂装质量，保护环境，维护操作人员的身体健康。
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[0018] 参见图1和图3，根据本发明上述的实施例，所述喷室设有温度传感器23，所述温度

传感器23在喷室温度上升到一定温度影响喷涂材料在工件表面凝固时将信号发送给散热

风扇，控制散热风扇10的开关和输出功率。喷室温度25℃左右，相对适度≦70%，喷室入口风

速0.3~0.5m/s。

[0019] 参见图1和图3，根据本发明上述的实施例，所述伺服电机13与所述控制系统电性

相连。系统运行时，根据被测物体的整体尺寸，设置扫描距离，通过可编程逻辑控制器控制

伺服系统驱动位移平台12沿着被测物体表面扫描。可编程逻辑控制器根据伺服电机13的内

部编码器值记录当前位移平台的位置，每隔固定距离发出外触发型号触发左相机15和右相

机16采集光条图像，软件系统在后台同步完成光条中心提取，结合标定好的系统参数完成

三维坐标计算。当位移台运动指定的扫描距离后，可以得到被测物体表面的双视角点云数

据，经过点云融合处理后可以完成三维测量。

[0020] 参见图4，根据本发明上述的实施例，所述左相机15、右相机16和线结构激光发生

器17在调节位置时可以更加准确不用测量尺寸。

[0021] 参见图4，根据本发明上述的实施例，所述线结构激光发生器17保持竖直安装姿

态，以光平面为对称中心，左相机15和右相机16左右对称倾斜60°安装，间距440mm，通过夹

具分别安装在提前设计的支架14上，支架14被水平安装在位移平台12上，距离工作平台11

的初始高度为250mm，并且可以在竖直方向自由调节。

[0022] 参见图4，根据本发明上述的实施例，所述工作台11上方的所述支架14处装有喷涂

粒子速度温度测试仪24，通过控制等离子弧的电弧电压和电弧电流控制粒子的温度和速

度，等离子弧的主要参数是电弧电压与电弧电流前者对粒子速度和温度的影响实质上是通

过气体流量对粒子飞行特性的影响而后者对粒子速度和温度的影响实质上是通过电弧电

压影响气体加热来实现的。同时电弧功率过小则粉末熔化不好粉末碰撞工件时变形不充分

并有较多的粉末反弹损失降低了沉积效率且涂层与基体结合不牢反之虽然粉末熔化和撞

击变形良好但粉末受热氧化烧蚀太多同样影响了沉积效率。

[0023] 参见图1至图4，本发明的工作原理如下：在需要进行喷涂时打开气体瓶2并达到指

定压力指数，打开等主电源3，开启控制柜1电源，待火焰稳定后，输入所需要的喷涂功率（电

流和电压），根据热喷涂所需要的材料选择送粉筒并打开送粉器4上的送粉开关，检查送粉

器4是否送粉均匀连续，火焰有粉末后,看火焰颜色是否正常，调节送粉大小或看送粉陶瓷

嘴是否对准火焰中心;查看送粉气体流量大小以及压力。喷涂过程中可根据火焰来调节送

粉量的大小。

[0024] 参见图2，根据被测物体的整体尺寸，设置扫描距离，通过可编程逻辑控制器控制

伺服电机13驱动位移平台12沿着被测物体表面扫描。可编程逻辑控制器根据伺服电机13的

内部编码器值记录当前位移平台12的位置，每隔固定距离发出外触发型号触发左相机15和

右相机16采集光条图像，软件系统在后台同步完成光条中心提取，结合标定好的系统参数

完成三维坐标计算。当位移平台12运动指定的扫描距离后，可以得到被测物体表面的双视

角点云数据，经过点云融合处理后可以完成三维测量。

[0025] 本件工件喷涂完毕后，需喷涂下个工件时，如安装期间所用时间不长时，可点击

“待机”，安装工件后再点击“运行”，可继续唢涂工作。唢涂工作完毕后，应先关闭送粉后再

关闭设备，喷涂供作完毕后，先关闭送粉开关，再点击停止，等喷枪工作停止再关闭控制柜、
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气瓶、冷却机、等离子开关和电源。

[0026] 本文中所描述的具体实施例仅仅是对本发明精神作举例说明。本发明所属技术领

域的技术人员可以对所描述的具体实施例做各种各样的修改或补充或采用类似的方式替

代，但并不会偏离本发明的精神或者超越所附权利要求书所定义的范围。
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