
自动不锈钢刀片电解抛光生产线

产品名称 自动不锈钢刀片电解抛光生产线

公司名称 深圳市通利达自动化设备有限公司

价格 350000.00/台

规格参数

公司地址 深圳市龙华区大浪街道同胜社区三合华侨新村11
号7层A7

联系电话 0755-27524017 15817282530

产品详情

全自动不锈钢刀片电解抛光生产线电解抛光也叫电化学抛光，是将抛光工件放入配置好的电解抛光液中

并作为阳极，用耐蚀导电性能良好的材料（如：铅板）作阴极，在通以直流电（整流器将380V的交流电

转变成0~15V的直流电）后，工件表面发生选择性的阳极溶解现象。根据放电的原理，工件表面微小凸

出部位优先溶解，然后溶解产物和抛光液组成了高电阻的粘稠性粘膜，微小凸出部位的膜层薄，电阻小

、电流密度大，从而保持较大的溶解速度，而凹洼部位被黏性物质填平，溶解的膜层厚、电阻大、电流

小，所以溶解缓慢。

     全自动不锈钢刀片电解抛光生产线电解抛光液都是由强氧化性物质组成，使得在抛光过程中金
属表面不断生成氧化膜，而由于阳极电流的作用，氧化膜又不断被溶解，由于电流分布与膜液的关系使
得微小凸出部位的氧化膜的生成和溶解速率都大于凹洼部位，这些作用经过一定的时间后，微小凸出部
位被逐渐溶解削平，直至消失，使原来凹凸部位基本达到一致，工件的表面显示平滑光亮，从而达到抛
光的目的。

全自动不锈钢刀片电解抛光生产线电解抛光与机械抛光的比较：

电化学抛光法 机械抛光法
1、通过电抛光的方法使金属表面平滑光亮 1、通过切削、变形和磨耗使金属表面平滑光亮
2、电解后表面易形成钝化膜 2、表面引起结晶破坏，无钝化膜形成
3、电解后表面形成等电势表面，不易粘手印 3、表面带电荷易粘手印和吸附灰尘
4、形状复杂、细小的工件都可以处理 4、难以抛光这一些工件
5、速度快、产量大，容易满足自动后生产 5、速度慢、生产效率低，难以自动化。成本高
6、大于10丝以上的加工纹路难以处理彻底 6、处理后不留痕迹



全自动不锈钢刀片电解抛光生产线组成：

1、  电解抛光槽：

     电解槽可用聚氯乙烯（PVC）或聚丙烯（PP）硬板焊接而成（因为PP料具有高强度、耐化学腐
蚀，耐高温的特点，而电解液密度较大，达1.7以上，故需在外侧做加固处理），其上装有三根电极棒（
中间为阳极，接整流器正极，两侧为阴极，接整流器的负极，槽上应装有加温和冷却设备（加温设备可
使用石英管或钛加热管；降温设备可采用装冷水的不锈钢管或钛管或耐蚀耐高温的塑胶管）

整流器：电解整流器可选用可控硅型和脉冲型，按冷却方式可以分为风冷和水冷两种（一般是0~15V，
也有0~12V)

全自动不锈钢刀片电解抛光生产线夹具：

挂具的选择：一般采用挂钩是紫铜材料，槽液下面是钛，因为紫铜导电性能良好，钛具有一定弹性、刚
性、耐蚀性，使用寿命长，且钛离子进入槽液无不良影响。

夹具的导电性能：批量电解时所用的电流密度较高，一般情况下，一槽电流可以达到数千安，所以设计
夹具时要考虑零件所用大电流能通过夹具的导电板而不至于出现发烫的情况，导电板与零件的接触点一
定要紧密牢固，在抛光过程中不得松动，以免因接触不良而出现打火而使产品出现挂印、烧点的现象。

抛光槽液面高度：

因为在电解抛光过程中，有时药水会因保护不慎而吸水或因生产过程中产生大量泡沫，因此必须给槽体
留有足够的上溢空间，抛光槽液面高度应比槽总高度低150~200mm,在设计高度时，根据大抛光零件长度
（a)，（如果是小件产品，可以根据挂具的高度b），距槽底100mm，距液面水平面50mm，液面水平面
距槽口150~200mm，可以大概求得槽液的高度H=a/b+300~350mm。

全自动不锈钢刀片电解抛光生产线阴阳极之间的距离：

阴极与阳极之间的距离过大，电阻增大，电能消耗增大，溶液容易升温，影响抛光质量；距离过小，易
造成短路打火，烧黑产品，所以阴阳极之间的距离以100~350mm为宜（以不碰壁为原则）。

阴极板的宽度及厚度：阴极板一般采用宽度为20~30公分的板材，每隔10~20公分挂一块即可。电解抛光
的阴极材因为要进行定期清洗的，所以在选用阴极材料的时候阴极不宜过重（即厚度不宜过厚，达到0.3
公分以上厚度即可），以方便取出清洗。

全自动不锈钢刀片电解抛光生产线整流器、电解槽大小的设计：

电解槽尺寸的设计是根据客户每天的需求生产量、产品的大小、上挂的方式、电解时间等因素来综合考
虑设计。（设计举例）



 整流器大小的设计是根据槽体的大小而定的，根据凯盟公司多年的电解经验，整流器的大小一般是：
V槽*1.5*1000.（但是考虑到客户实际生产的长时间操作，需要少预留500A的负载空间，以保证整流器能
充分工作）

全自动不锈钢刀片电解抛光生产线注意的事项：
1、本抛光液在其使用初期会产生泡沫，因此抛光液液面与抛光槽顶部之间的距离不应≥15cm；2、 不锈
钢工件在进入抛光槽之前应尽可能将残留在工件表面的水分除去，因工件夹带过多水分有可能造成抛光
面出现麻点，局部浸蚀而导致工件报废；在电解抛光过程中，作为阳极的不锈钢配件，因其所含的铁、
铬元素不断转变为金属离子溶入抛光液内而不在阴极表面沉积。随着化学反应的进行，金属离子浓度会
不断增加，当达到一定浓度后，这些金属离子以磷酸盐和硫酸盐形式从抛光液内沉淀析出，沉降于抛光
槽底部。因此抛光液必须定期过滤，去除这些固体沉淀物；4、在抛光槽反应过程中，除磷酸、硫酸不断
消耗外，水分因蒸发和电解而损失，此外，高粘度抛光液不断被工件夹带损失，抛光液液面不断下降，
需经常往抛光槽补加抛光液和水；5、本产品中和后排放符合当今环保要求
全自动不锈钢刀片电解抛光生产线特点：1 、变压器选用了纳米晶变压器，整机损耗小，效率高。2
、IGBT驱动采用了自行开发的高性能驱动电路，驱动功率大，保证了IGBT能够正常 工作。3
、整机设计合理，体积小、重量轻。4
、相比可控硅整流电源，节电20%～30%；比普通高频开关电源节电6%～10%。5
、可接远程PLC集中控制，采用全电脑控制。6
、全自动不锈钢刀片电解抛光生产线主要器件采用进口材料， 稳定耐用。
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