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青浦彩色电泳报价
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五金彩色电泳就是带电颗粒在电场的作用下，往与它电性相反方向的电极移动，这个过程就
被称为五金彩色电泳。利用带电粒子的运动而达到分离状态的技术就被称为彩色电泳技术。 在五
金行业上，彩色电泳技术其实是很常见的，这也被叫做五金彩色电泳，彩色电泳提示，它其实是
一种处理技术，据我所知这种技术大多用于不锈钢、铝合金等，在这种技术下，产品能在保持金
属光泽的前提下呈现不同颜色，同时它还能增加金属表面性能，拥有练好的防腐性，再加上它是
汽车行业防腐技术较方便快捷的一种，因此大多在汽车行业上五金彩色电泳的应用会比较普遍。
彩色电泳涂料泳透高，在水中可以是可以完全溶解或乳化。青浦彩色电泳报价

彩色电泳涂料装是一种新颖表面处理新工艺。它是采用电化学方法将有机树脂的胶体粒子沉
积在件上，形成透明或颜色的有机涂覆层。根据彩色电泳漆中的树脂粒子电离后带电状况的不同，
可分为彩色电泳（树脂粒子电离后成负离子）及阴彩色电泳（树脂粒子电离后成正离子）。阴彩
色电泳是70 年代发展起来的新工艺。它与阳彩色电泳相比较，具有多的优点，因此在国内发展快，
在表面装饰方面获得广的应用。彩色电泳涂覆层的耐蚀性能优良（能通过中性盐雾试验400H  以
上）；与基体金属的结合好，可进行机械加工；涂覆层色彩鲜艳，根据用户的要求可以配制成颜
色，常见的有金色、咖啡色、色、黑色等；与油漆工艺相比，施工性能好、对环境的污染和危害
明显减少，被应用在各个生产部门，如汽车外壳及各种配件，自行车车把及配件，各种日用小五
金配件、家具、工艺品等。青浦彩色电泳报价彩色电泳涂料溶济含量低，一是有利于环保，二是
生产安全性好。

影响彩色电泳加工的主要工艺有电压。黑色彩色电泳加工采用的是定电压法，设备相对简单，易
于控制。电压对漆膜的影响很大;电压越高，彩色电泳漆膜越厚，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。

彩色电泳加工的优点有：应用广，可用于铝件、金属电镀件，贵金属饰件，灯具，钟表，眼
镜，火机饰品，锁具及家具五金件的表面防护装饰。与多种色浆配套可彩色电泳出K金色，咖啡
色，黑色，红，蓝，绿等颜色。与哑光离子配合，可达到半哑的多种成效。耐冲击及耐人工汗性
能好。彩色电泳加工均一性好，漆膜均匀平坦，在  30-150V  内就可达到10-25μm，效率高，耗电
量低。耐变色及防腐性能佳，当烘烤温度达到 180 ℃ -190 ℃工件也不变色，产品色泽艳丽，耐
腐成效佳。彩色电泳工艺除了原有的防腐性能外，更加添加了较强的装饰性。
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在很多的五金产品涂装中，彩色电泳漆的应用都是必不可少的一个方面。因为不锈钢成型工
件是在前道工序完成后，再在表面经过拉丝或化学抛光后，进行彩色电泳漆涂装。这样才可以保
证产品不会被腐蚀。彩色电泳漆在不锈钢中的应用。脱脂：除去前道工序产生的表面油脂。化学
抛光：主要针对拉丝工件，此工序主要除去拉丝过程中丝纹缝里含带的小金属颗粒，但时间不宜
太长，以免影响丝纹效果。纯水洗：纯水洗要求严格控制水质，电泳前一道纯水洗控制在500μs
以下，较后一道水洗控制在50μs以下。彩色电泳时间：漆膜厚度随着彩色电泳设备时间的延长而
增加。青浦彩色电泳报价

彩色电泳设备在机械的使用中做的还是比较到位的。青浦彩色电泳报价

五金彩色电泳技术一般都是有一般能控制电路密封的耐腐蚀性，再加上它的模块式结构，因
此在后期的维修程序上会很简单，相应的维修成本也会有所减少。其次它能双重控制，它可以根
据不同需求实现近控制和远控制，灵活方便，另外他的启动时间也比较短，一般而言启动柔软时
间一般都在0~24秒之间，也可以根据实际需求调节电流控制。 目前，第五金彩色电泳大多数都应
用于汽车行业上，随着汽车行业的发展相应的对五金彩色电泳的要求也越来越高，在汽车行业里，
它一般用于紧固件的涂装，因为它可以那保护汽车底盘、发动机等紧固件的工艺技术，当然除了
过关的工艺技术，它还能使五金表面具有均匀、平整、光滑等特点，同时还有强耐腐和耐冲击力
等优势；但是它也有其他缺点，那就是它的污染比较大，能量消耗很大，这也对五金彩色电泳行
业产生了一定的打击。青浦彩色电泳报价


