
全自动汽车轮毂电泳生产线

产品名称 全自动汽车轮毂电泳生产线

公司名称 深圳市科圣达超声波自动化设备有限公司

价格 650000.00/台

规格参数

公司地址 深圳市龙华新区大浪街道浪口二路92号3楼

联系电话  13823746941

产品详情

全自动汽车轮毂电泳生产线的七大组成部分主要包括：前处理设备、喷粉系统、喷漆设备、
烘炉、热源系统、电控系统、悬挂输送链等。

全自动汽车轮毂电泳生产线前处理系统设备

具备丰富的前处理化学品现场应用经验，包括脱脂、表调、磷化和硅烷化以及钝化槽液的分析与生产问
题处理等，讲涂装线的前处理机电设备与化学品应用相结合，极大程度帮助用户实现运行成本、材料节
约和人力成本的全面节约。

涂装前处理系统通常由以下部分组成：通道室体，循环系统，过滤系统，加热与冷却系统，排风系统以
及相关辅助系统设备，例如旋液分离设备、纸袋除渣机、脱脂多级除油系统和磷化除渣系统等。供货范
围

涂装提供的前处理产品涵盖汽车零部件、五金件和型材件等金属件前处理系统，供货范围包括以下部分:

1. 前处理电泳系统通常分为喷淋式与浸入式两大类，根据客户工艺及质量要求确定。

2. 室体全部采用不锈钢材料，壁板采用不锈钢板自折后氩弧焊接；框架采用不锈钢板自折成型。

3.系统由泵、管道、阀门、及喷嘴组成。喷淋喷嘴对工件作全覆盖式冲洗，保证清洗效果无盲点可以任
意调整方向角度。循环喷嘴对浸槽槽液进行循环，保证良好的处理效果。

4. 全自动汽车轮毂电泳生产线除渣系统分为间歇式除渣机及连续式除渣机。间歇式除渣机适用于单班生
产，投资少。连续式除渣机适用于多班制生产，除渣效率高，但投资高。

5. 气封装置可以有效地阻止热空气外溢，改善车间环境的同时也降低了能源

对于非金属件，例如塑料件前处理系统，通常采用主流道五步前处理脱脂与水洗，之后进行火焰或溶剂
擦拭等金属化处理工艺，便可直接进行面漆喷涂作业，而不进行电泳工艺处理。



全自动汽车轮毂电泳生产线系统设备

新远涂装公司有丰富的电泳系统整体设计经验，并与国内先进的关键附属系统供应商保持良好的合作关
系，保证整套系统的完美运行。

整个电泳和超滤水洗系统设备通常由以下设备或系统组成：通道室体，循环系统，过滤系统，加热与冷
却系统，排风系统以及相关辅助系统设备，例如超滤UF系统、阳极系统、直流电源、冷水机组、纯水设
备等。

1. 电泳系统通常为浸入式。

2. 全自动汽车轮毂电泳生产线室体全部采用不锈钢材料，壁板采用不锈钢板自折后氩弧焊接；框架采用
不锈钢板自折成型。

3. 系统由泵、管道、阀门、换热器和过滤器等组成。喷淋喷嘴对工件作全覆盖式冲洗，保证清洗效果无
盲点可以任意调整方向角度。循环喷嘴对浸槽槽液进行循环，保证良好的处理效果。

4.超滤UF系统是电泳系统的重要组成部分。主要有超滤膜、泵和管路仪表等组成，并配有独立的反清洗
循环。

5. 全自动汽车轮毂电泳生产线通过整流器提供的直流电源，为工件的阴极电泳过程提供0-400V的可调整
电压，可以实现带电入槽和进入后通电两种不同设计。

6.阳极系统通常布置在槽体两侧，依据工件不同也可增加顶部或底部阳极以满足电泳涂层的膜厚要求。

7. 气封装置可以有效地阻止热空气外溢，改善车间环境的同时也降低了能源

全自动汽车轮毂电泳生产线一般包括四个同时进行的过程：

 1、电泳：在直流电场的作用下，正，负带电胶体粒子向负，正方向运动，也称泳动。

 2、电解：电极上分别进行着氧化还原反应，反而在电极上形成氧化与还原现象。

 3、电沉积：由于电泳作用，移至阳极附近的带电胶体粒子在模板表体放出电子，而呈不溶状态沉积，
析出的现象，此时漆膜形成。

 4、电渗：在电场作用下，固相不动，而液相移动的现象。电渗作用使漆膜内所含水份逐渐被排到涂膜
外，后形成几乎连电流也通不过去，含水率极低，电阻相当高的致密漆膜。

 5、铁红环氧电泳漆为例：该电泳漆系改性环氧树脂，丁醇，乙醇胺，滑石粉，铁红的物质组成，电泳
漆与蒸馏水混合后，在直流电场的作用下，即分离成带正电荷的阳离子和带负电荷的阴离子，并进行一
系列复杂的物理化学胶体化学，电化学变化过程。

全自动汽车轮毂电泳生产线电泳涂装的方法及技巧

（1）一般金属表面的电泳涂装，其工艺流程为： 预清理→上线→除油→水洗→除锈→水洗→中和



→水洗→磷化→水洗→钝化→电泳涂装→槽上清洗→超滤水洗→烘干→下线。

（2）被涂物的底材及前处理对电泳涂膜有极大影响。铸件一般采用喷砂或喷丸进行除锈，用棉纱清除工

件表面的浮尘，用80#～120#砂纸清除表面残留的钢丸等杂物。钢铁表面采用除油和除锈处理，对表面要

求过高时，进行磷化和钝化表面处理。黑色金属工件在阳极电泳前必须进行磷化处理，否则漆膜的耐腐

蚀性能较差。磷化处理时，一般选用锌盐磷化膜，厚度约1～2μm，要求磷化膜结晶细而均匀。

（3）全自动汽车轮毂电泳生产线在过滤系统中，一般采用一级过滤，过滤器为网袋式结构，孔径为25～

75μm。电泳涂料

通过立式泵输送到过滤器进行过滤。从综合更换周期和漆膜质量等因素考虑，孔径50μm的过滤袋佳，

它不但能满足漆膜的质量要求，而且解决了过滤袋的堵塞问题。

（4）电泳涂装的循环系统循环量的大小，直接影响着槽液的稳定性和漆膜的质量。加大循环量，槽液的

沉淀和气泡减少；但槽液老化加快，能源消耗增加，槽液的稳定性变差。将槽液的循环次数控制6～8次/

h较为理想，不但保证漆膜质量，而且确保槽液的稳定运行。

（5）全自动汽车轮毂电泳生产线随着生产时间的延长，阳极隔膜的阻抗会增加，有效的工作电压下降。

因此，生产中应根据电压的损失情况，逐步调高电源的工作电压，以补偿阳极隔膜的电压降。

（6）超滤系统控制工件带入的杂质离子的浓度，保证涂装质量。在此系统的运行中应注意，系统一经运

行后应连续运行，严禁间断运行，以防超滤膜干枯。干枯后的树脂和颜料附着在超滤膜上，无法彻底清

洗，将严重影响超滤膜的透水率和使用寿命。超滤膜的出水率随运行时间而呈下降趋势，连续工作30～4

0天应清洗一次，以保证超滤浸洗和冲洗所需的超滤水。

   （7）全自动汽车轮毂电泳生产线电泳涂装法适用于大量流水线的生产工艺。电泳槽液的更新周期

应在3个月以内。以一个年产30万份钢圈的电泳生产线为例，对槽液的科学管理极为重要，对槽液的各种

参数定期进行检测，并根据检测结果对槽液进行调整和更换。一般按如下频率测量槽液的参数：

https://baike.baidu.com/item/%E7%94%B5%E6%B3%B3%E6%B6%82%E6%96%99/906699


电泳液、超滤液及超滤清洗液、阴（阳）极液、循环洗液、去离子清洗液的PH值、固体含量和电导率

每天一次；颜基比、有机溶剂含量、试验室小槽试验 每周2次。

（8）对漆膜质量的管理，应经常检查涂膜的均一性和膜厚，外观不应有针孔、流挂、橘皮、皱纹等现象

，定期检查涂膜的附着力、耐腐蚀性能等物理化学指标。检验周期按生产厂家的检验标准，一般每个批

次都需检测。

全自动汽车轮毂电泳生产线电泳涂装及水性漆的运用，标志着涂装工业的一项重大进步。

电泳涂装施工速度快，可实现机械化和自动化连续作业，减轻劳动强度，漆膜均匀，附着力强，对一般

涂装方法不易涂到或涂不好的部位，如前所述的筋板焊缝等处都能获得均匀平整，光滑的漆膜。涂料利

用率高达90%-95%，由于电泳涂料是以

水作为溶剂的，具有不燃性，无毒、操作方便等优点。电泳后经过烘干的漆膜，具有优良的附着力，它

的防锈性耐腐蚀性，耐候性等性能均优于普通油漆及一般的施工方法。
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