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产品详情

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
。

全自动电泳设备改造制作过程，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。

全自动电泳设备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；



全自动电泳设备改造组成

1槽体、（2）搅拌循环系统、（3）电极装置、（4）漆液温度调节装置、（5）涂料补给装置
、（6）超滤装置、（7）通风装置、（8）电源供给装置、（9）泳后水洗装置、（10）储漆装置

全自动电泳设备改造一般可分为连续生产的通过式和间歇式的固定式两类。 对于连续生产的通过式电泳
涂装设备，工件借助于悬挂输送机和其他工序（前处理-烘干）组成连续生产的涂装生产线，此类设备适
用于大批量生产。对于间歇生产固定式电泳涂装设备，工件借助于单轨电葫芦或其他形式的输送机，和
其他工序（前处理-烘干）组成间歇式涂装生产线，适用于中等批量的涂装生产。全自动电泳生产线在涂
装工程电泳电压、时间、温度、阴阳极面积比、漆液固体体份及漆液的PH值等影响涂层的质量，在实际
中，根据客户的工艺参数来确定上述参数。阴极电泳涂装金属处在阴极不易氧化，相对阳极电泳来说涂
层更具有普遍性，采用超滤系统槽液不会受到污染，槽液维护简单，涂层更具有防腐蚀效果。涂装经过
在固化炉内进行固化。固化炉可以分为连续式和间歇式两种。 固化过程的温度曲线对质量有很大的影响
。一般需要用北京赛维美高科技有限公司生产的炉温跟踪仪（型号为SMT-4
或SMT-7-32-300-K）对烘烤过程的温度曲线进行定时检测。确保温度曲线满足工艺要求。

全自动电泳设备改造是把工件和对应的电极放入水溶性涂料中，接上电源后，依靠电场所产生的物理化
学作用，使涂料中的树脂、颜填料在以被涂物为电极的表面上均匀析出沉积形成不溶于水的漆膜的一种
涂装方法。电泳涂装是一个极为复杂的电化学反应过程，其中至少包括电泳、电沉积、电渗、电解四个
过程。全自动电泳生产线按沉积性能可分为阳极电泳（工件是阳极，涂料是阴离子型）和阴极电泳（工
件是阴极，涂料是阳离子型）；按电源可分为直流电泳和交流电泳；按工艺方法又有定电压和定电流法
。目前在工业上较为广泛采用的是直流电源定电压法的阳极电泳。 电泳是电泳涂料在阴阳两极，施加于
电压作用下，带电荷之涂料离子移动到阴极，并与阴极表面所产生之碱性作用形成不溶解物，沉积于工
件表面。

全自动电泳设备改造其作用如下： 

（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。

 3）水洗：前处理各阶段水洗好坏将对整个前处理及漆膜质量产生很大影响。涂装前后一道去离子水清
洗，要确保被涂物的滴水电导率不大于30μs/cm。清洗不干净，如工件： （1）
残留余酸、磷化药液，漆液中树脂发生絮凝，稳定性变坏； （2）
残留异物（油污、尘埃），漆膜出现缩孔、颗粒等弊病； （3）
残留电解质、盐类、导致电解反应加剧，产生等弊病。

2、全自动电泳设备改造工艺条件及重点参数管理：电泳涂装工艺条件包括以下四个方面13个条件（参数
）：

1）槽液的组成方面：固体份、灰份、MEQ和有机溶剂含量；

2）电泳条件方面：槽液温度、泳涂电压、泳涂时间；

3）全自动电泳生产线槽液特性方面：PH值、电导率；

4）电泳特性方面：库化效率、大电流值、膜厚和泳透力。



其中，泳涂电压和时间、槽液固体份、温度、PH值和电导率是现场控制和管理的主要项目
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