
不锈钢精密零件电解抛光液

产品名称 不锈钢精密零件电解抛光液

公司名称 东莞凯盟表面处理技术开发有限公司

价格 1.00/kg

规格参数

公司地址 广东省东莞市谢岗镇曹乐其乐新村

联系电话 0769-33357273 13929278946

产品详情

 不锈钢精密零件电解抛光液 km0305

主要用途：

   本品主要适用于精密仪器、尤其是大面积薄板电解抛光时对抛光尺寸要求严格的电解，快速出光、
尺寸研磨去除量较小，尺寸变动范围稳定,可有效保证零件尺寸精密性的同时使工件增光增亮.

 

特性与优点：  。工作效率高、质量好，0.5min之内可以快速使工件出光增亮、光泽度高、色泽一致；

 。工件表面抛光余量可控制＜0005mm,一致性好，稳定性强；

 。本品不含对环境有严重污染的cr6+等有毒重金属物质，废水处理十分简单；

典型性质:

  

  

不锈钢精密零件电解抛光液 km0305

  

典型数据

  

测试方法
  

相对密度（20℃）

  

1.6~1.68

  

比重计
      



外观 无色透明 目视
  

使用温度

  

60~70℃

  

最佳60~65℃
  

阳极电流密度a/dm2

  

20~35a/dm2

  

  

电压（v）

  

5~10v

  

最佳6~8v
  

阴极材料

  

铅或铅合金

  

不建议用不锈钢
  

阴极：阳极面积比

  

2~3:1

  

  

阴极与阳极距离

  

10~20cm

  

 

使用方法： 。初次使用本品者请详读物质安全数据msds说明,无经验者在专业人士指引下使用 。
原液使用,加热电解液至60-70度，把铅板挂在阴极，需电解抛光的工件用适宜的挂具固定在阳极且保持工
件与阴极相对，然后调整电压在6~8伏左右，电流18~30a/dm2左右抛光约1分钟取出工件漂洗，完成电解
抛光工艺。

常规工艺流程：

除油脱脂—过清水---电解抛光—过清水—中和—过清水—烘干—包装
注：可根据实际情况，调整部分工艺流程。如增加钝化工序或减少相应工序。

 

槽液的维护: 。 
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份除去,因工件夹带过多水份有可能造成抛
光面出现严重的麻点,局部浸蚀而导致工件报废.

。长时间不通电情况下，应将阴极的铅板或不锈钢板取出清洗，除去酸液。

。 
在电解抛光过程中,作为阳极的不锈钢工件,其所含的铁、铬元素不断转达变为金属离子溶入抛光液而不在
阴极沉积。随着抛光过程的进行，金属离子浓度不断增加，当达到一定数值后，这些金属离子以有机盐
的形式不断从抛光液内沉淀析出，沉降于抛光槽底部，为此抛光液必须定期（约2~3个月）过滤，去除这
些固体沉淀物。

。 
在抛光槽运行过程中，附抛光液不断消耗外水份因蒸发和电解而损失。此外高粘度的抛光液不断被工件
夹带损失，抛光液面不断下降，需经常往抛光槽补加新鲜抛光液到开槽状态; 。 
该抛光液在未抛光前原始比重为1.65,在抛光槽运行过程中,抛光液的比重应控制在1.60~1.68的范围内.抛光
液比重和粘度过高,说明抛光液含水量不足(此时应补加适量纯水来调整);反之,抛光液比重过低,表面抛光



液含水量过高(此时应该考虑加热蒸发来调整比重和粘度).经常用比重计测量抛光液的比重是一种简单而
有效的控制手段.

 

   详细资料请向凯盟公司罗先生索取（为保证第一时间为您服务，请直拨本人手机15019076973），我
将非常期待您的来电与咨询！并将免费为您提供试样、供样、以及相关技术支持！互利双赢才是我们共
同的宗旨！
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