
���

工程技术与管理·第 05 卷·第 16 期·2021 年 08 月 ���������������������������������������������������JFMV�JO�Y��L������

1�引言

自喷雾喷粉机生产以来，药箱漏水问题一直存在，因药

箱漏水造成的批量返工频频发生，解决药箱漏水问题，对提

升喷雾喷粉机产品质量至关重要 >��。

2�药箱存在的问题

根据以往药箱问题造成的返工返修统计，药箱问题总不

良率约 �����，按照问题类别分类类型统计如图 �、表 �所示。

图 1�药箱问题排列图

表 1�药箱问题汇总表

序号 问题点 频次

� 药箱盖漏水、压盖漏水 ��

� 压盖漏水、药箱盖变形、划伤 ��

� 印刷不良、划伤 �

� 引风管处漏水、吹风管安装困难 �

� 压盖漏水、回水管接头轻微漏水 �

�
机架划伤，药箱变形、药箱口有毛边，滤

网、药箱内较脏，压盖漏水
�

� 表面印字较差 �

� 药箱脏、固定板装配方向不一致 �

� 表面印字较差 �

�� 回水管接头轻微漏水 �

�� 药箱压盖存在漏水 �

�� 回水管接头轻微漏水 �

以上数据可以看出，药箱回水口漏水及压盖漏水不良率

占药箱问题的 �����，是解决药箱漏水问题的重中之重 >��。
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3�原因分析

相关原因分析如表 �所示。

表 2�药箱漏水问题原因分析

序号 原因 分析确认

�
合模缝时去料过

多、去料不彻底

成型不良，吹塑之后合模缝处手工刀

刻去料一致性不好，有去料过度，刀

刻过深

�
成型不良，合模

缝处凹陷

模具本身不良，吹塑出的药桶，出

水管圆度差，图纸要求φ��，实际

�������，且一个方向为平面

�
管夹开口与出水

口合模缝重合

工艺文件不完善，操作不规范，管夹

开口随意性

�
药桶压盖结合处

螺纹不良
成型不良，螺纹旋入不顺畅

� 药桶压盖口倾斜
成型不良，下盖与药桶结合端面无密

封垫，对螺纹与端面垂直度要求高

�
药桶压盖结合端

面不平

成型不良，工装加工端面倾斜，下盖

与药桶结合端面无密封垫，对端面平

面度要求高

�
药桶压盖结合端

面不平

手工保证能力差，未明确紧固力矩要

求下，操作者紧固力矩随意性差

�
压盖与接头弹性

变形小

塑料材质结合，对平面度及紧固力矩

要求高，工艺保证困难

部分不良图示说明 >��如图 �a�所示。

�

图 2�回水管漏水� � � � 图 3�压盖漏水

�

图 4�压盖平面度� � � 图 5力矩大压盖变形差

图 6�过度去料 图 7�注塑不良

4�解决方案

从上表分析总结得出药箱漏水主要有如下原因造成：第

一，密封面要求部位成型不良；第二，手工操作保证能力不足；

第三，产品设计保证能力不足。

根据这三个主要原因，制定如下解决方案如表 �所示。

表 3�解决方案

序

号
要因 对策 目标 措施

� 成型不良
固化成型工艺

参数
提高成型合格率

工艺参数

固化

�
手工操作保

证能力差
使用工装加工

工序保证能力

&3.提高到 ���

以上

改进加工

工装

�
零部件平面

度差

提高接头和压盖

平面度

工序保证能力

&3.提高到 ���

以上

改进加工

工装

�
产品设计能

力不足

接头与压盖间增

加密封垫片，进

水口卡环更改为

卡箍

增加结合面弹性

变形量

优化产品

设计

5�结语

以上措施解决了喷雾喷粉机药箱漏水的问题，大大提升

了产品质量，有力保证了中国农林产品的推广与发展。
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