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电泳设备通常会使用能够产生高压静电的粉末喷作为粉末涂装的生产工具，这样一类喷会产生高电压，低
电流的高压电场，粉末颗粒在其中运动就会带上负电荷，然后牢牢地吸附到待涂工件上。这样一个过程通常就
称为粉末静电喷涂。电泳设备交换掉电涂装电能和泵工作的机械能转换成的热量，确保槽液温度稳定〈28
±1)℃。作为阴极电泳的阳极，热交换器装在槽液循环管路中，采用不锈钢制板式换热器。一般用7~10℃水冷
却；加热用40~45℃左右的温水。电泳设备知道它的使用主要就是给机械等材料进行涂层的效果。松江汽车电泳
企业

电泳设备对于机械设备的涂层做的还是非常的漂亮，因为它的加工和人工相比效果会更好而且会更加的均
匀。电泳设备工作中常见的特点有：电压。电泳涂装采用的是定电压法，电泳设备相对简单，易于控制。电压
对漆膜的影响很大；电压越高，电泳漆膜越厚，对于难以涂装的部位可相应提高涂装能力，缩短施工时间。但
电压过高，会引起漆膜表面粗糙，烘干后易产生“橘皮”现象。电压过低，电解反应慢，漆膜薄而均匀，泳透
力差。电压的选择由涂料种类和施工要求等确定。一般情况下，电压与涂料的固体分及漆温成反比，与两极间
距成正比。钢铁表面为40～70V，铝和铝合金表面可采用60～100V，镀锌件采用70～85V。吴中华为电泳报价电
泳设备处理具有涂层丰满、均匀、平整、光滑的优点。

电泳设备在机械的使用中做的还是比较到位的，我们知道电泳漆一般都是用于上漆的，但是在上漆中可能
会出现操作失误或者效果不理想的情况，我们要做脱漆的处理，电泳设备中电泳漆脱漆方法有：1.溶剂。如果
是未烘干前的工件，可以用溶剂、中和剂、酒精、浸泡擦洗就可以。2.浓硫酸，如果工件是不锈钢的话，一般
可以直接用浓硫酸就可以把电泳漆脱掉。3.脱漆水，有机物脱漆法是目前电泳漆退漆较受欢迎的一种退漆方式，
这个方法，相比于使用硫酸来说，更加地安全经济，快速。4.有机物脱漆法，有机物脱漆法是目前电泳漆退漆
较受欢迎的一种退漆方式，这个方法，相比于使用硫酸来说，更加地安全经济又快速。

电泳设备我们知道它的使用主要就是用于涂层效果，在汽车的加工中也会有很高的效率，汽车加工中需要
做好喷涂的处理，电泳设备在汽车行业中的使用是：自1977年以来，阴极电泳涂装法已形成替代阳极电泳涂装
的趋势。在汽车市场上，没有阴极电泳的汽车失去竞争力。经过20多年的不断改进，阴极电泳涂膜工艺已成为
将底漆应用于车身，车轮和车架的 成熟的先进技术之一。对于车身，没有更多的高级涂料可以替代它。入门方
法。该技术也已普遍用于家用电器，建筑材料，农业机械和轻工业领域。电泳设备涂料以水为稀释剂属于
低VOC并且无火灾危险性。

电泳设备厂家我们知道它的使用主要就是喷漆作用，和人工相比还是有自己不错的优势，因为它的喷漆效
果还是非常好的，我们知道它的使用在处理前要做一定的处理，电泳设备厂家中电泳喷漆前处理是：改善磷化
膜综合性能。磷化后进行钝化封闭处理，可以溶解磷化膜表面疏松层，和包含在其中的各种水溶性残留物，提
高磷化膜耐腐蚀性。中铬钝化：这种钝化能够将磷化膜较疏松的粉状物膜退除，避免吸附的沉渣对涂膜附着力
的不良影响，但存在铬含量大，废水处理难度大，费用高等缺陷。电泳设备涂装技术是国内外表处理作业的将
来的趋势。苏州零件电泳多少
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电泳设备我们知道它的使用对于现在很多的机械生产来说还是比较关键，电泳设备的安全使用方法有：1.
涂装各送风、排风管路每天应检查其密封性，不得漏水、漏气。3.循环水池中定期添加漆雾凝聚剂，过滤器、
水槽、格栅应经常清理（每星期）。漆雾凝聚剂每 两月投放一次。4.电泳风机皮带每半年更换一次(也可视生
产情况而定)。5.打磨清理室内过滤袋每两周需清理一次(也可视生产情况而定)。2.室体顶部过滤棉需定期检查，
及时清理积尘或予以更换。并且每3月清理一次，或者一年更换一次。松江汽车电泳企业


