
自动电泳生产线改造

产品名称 自动电泳生产线改造

公司名称 深圳市通利达自动化设备有限公司

价格 50000.00/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

全自动电泳生产线改造采用PLC控制系统，用龙门行车做输送装置。可按电泳涂装要求编制生产工艺流
程，通过人机界面实现各类参数的设定及手动、自动运行的切换，并可对整条线的运行参数进行全程实
时监控。

全自动电泳生产线改造可大限度的减少电泳槽的容积，电泳漆的更新周期短；电泳槽的容积不到连续式
船形槽方案的一半。同时可较大地降低生产线的投资，减少生产线的占地面积，生产线能耗少。

全自动电泳生产线改造结构：

（1）前处理：主要用于金属工件表面的清洁和磷化，以便满足终电泳涂装的要求，常用的磷化有铁系和
锌系磷化。常采用喷淋和浸渍的方法。

（2）电泳：电泳槽液含有80～90%的去离子水和10～20%的涂料固体。涂料固体中含有成膜的树脂组分
以及提供颜色的颜填料组分。

（3）全自动电泳生产线改造电泳槽及附属设备

a. 整流器：提供直流电压，供电泳涂装；

b. 循环：提供槽液循环，使槽液保持持续均一稳定；

c. 热交换系统：提供合适的工作液温度；

d. 过滤：用以除去涂料中的机械杂质；

e. 超滤：控制涂料槽液的电导率，维护槽液品质；



f. 槽液的回收系统：回收后冲洗带出的电泳涂料，提高涂料的利用率；

（4）全自动电泳生产线改造烘道：提供漆膜固化所需的涂料固化温度。

全自动电泳生产线改造基本原理：

阴极电泳涂料所含的树脂带有碱性基团，经酸中和后成盐而溶于水。通直流电后，酸根负离子向阳极移
动，树脂离子及其包裹的颜料粒子带正电荷向阴极移动，并沉积在阴极上，这就是电泳涂装的基本原理
（俗称镀漆）。电泳涂装是一个很复杂的电化学反应，一般认为至少有电解、电泳、电沉积、电渗这四
种作用同时发生。

1、 电解，任何一种导电液体在通电时产生分解的现象，如水的电解 能分解成H2和O2。

2、 电泳，在导电介质中，带电荷的胶体粒子在电场的作用下向相反电极移动的现象，如阴极电泳中带
正电荷的胶体粒子（R3N H）夹带和吸附颜料粒子由电泳过程移向阴极。

3、全自动电泳生产线改造电沉积，漆粒子在电极上的沉积现象。电沉积的一步是H2O的电化学分解，这
一反应至使在阴极表面区产生高碱性（OH）界面层，当阳离子（树脂和颜料）与OH反应变成不溶性时
，就产生涂膜的沉积。

4、电渗，刚沉积到被涂物表面的涂膜是半渗透的膜，在电场的持续作用下，涂膜内部所含的水分从涂膜
中渗析出来移向槽液，使涂膜脱水，这种现象称电渗。电渗使亲水的涂膜变为涂膜，脱水而使涂膜致密
化。

全自动电泳生产线改造制作过程，它包括四个过程：

电解（分解），在阴极反应初为电解反应，生成氢气及氢氧根离子 OH ，此反应造成阴极面形成一高碱
性边界层，当阳离子与氢氧根作用成为不溶于水的物质，涂膜沉积，方程式为： H2O→OH+H 

电泳动（泳动、迁移）阳离子树脂及 H+ 在电场作用下，向阴极移动，而阴离子向阳极移动过程。 

电沉积（析出）
在被涂工件表面，阳离子树脂与阴极表面碱性作用，中和而析出不沉积物，沉积于被涂工件上。 

电渗（脱水） 涂料固体与工件表面上的涂膜为半透明性的，具有多数毛细孔，水被从阴极涂膜中排渗出
来，在电场作用下，引起涂膜脱水，而涂膜则吸附于工件表面，而完成整个电泳过程。

全自动电泳生产线改造电泳表面处理工艺的特点：电泳漆膜具有涂层丰满、均匀、平整、光滑的优点，
电泳漆膜的硬度、附着力、耐腐、冲击性能、渗透性能明显优于其它涂装工艺。

（1）采用水溶性涂料，以水为溶解介质，节省了大量有机溶剂，大大降低了大气污染和环境危害，安全
卫生，同时避免了火灾的隐患；

（2）涂装效率高，涂料损失小，涂料的利用率可达90%～95%；

（3）涂膜厚度均匀，附着力强，涂装质量好，工件各个部位如内层、凹陷、焊缝等处都能获得均匀、平
滑的漆膜，解决了其他涂装方法对复杂形状工件的涂装难题；

（4）全自动电泳生产线改造生产效率高，施工可实现自动化连续生产，大大提高劳动效率；



（5）设备复杂，投资费用高，耗电量大，其烘干固化要求的温度较高，涂料、涂装的管理复杂，施工条
件严格，并需进行废水处理；

（6）只能采用水溶性涂料，在涂装过程中不能改变颜色，涂料贮存过久稳定性不易控制。

（7） 电泳涂装设备复杂，科技含量较高，适用于颜色固定的生产。

全自动电泳生产线改造工艺：电泳涂装工艺一般由涂装前预处理、电泳涂装、电泳后清洗、电泳涂膜的
烘干等四道主要工艺组成。

1、工件涂装前金属表面处理，涂装前工件的表面处理，是电泳涂装的一个重要环节，主要涉及除油、除
锈、表调、磷化等工序。其处理好坏，不仅影响膜外观、降低防腐性能，并能破坏漆液的稳定性。因此
，对于涂装前工件表面，要求无油污、锈痕，无前处理药品及磷化沉化沉渣等，磷化膜结晶致密均匀。
针对前处理各工序，将不不一讨论，仅提出几点注意内容：

1）如除油锈不干净，不仅阴碍磷化膜的形成，且影片涂层的结合力、装饰性能和耐蚀性。漆膜易出现缩
孔 “花脸”等弊病。 2）磷化：目的提高电泳膜的附着力和防腐能力。

全自动电泳生产线改造其作用如下： 

（1） 由于物理和化学作用，增强了有机涂膜对基材的附着力。

（2） 磷化膜使金属表面由优良体变为不良导体，从而抑制金属表面微电池的形成，有效地阻碍了涂层
腐蚀，成倍地提高涂层的耐腐蚀性和耐水性。另外，只有在彻底脱底脱脂的基础上，在一清洁、均匀、
无油脂的表面上才能形成令人满意的磷化膜。从这
方面讲，磷化膜本身就是对前处理工艺效果的直观可靠的一个自检。
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