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Changzhou City Yuying Coatings Co., Ltd.             编号： YY-TS304

电泳涂料膜缺陷产生原因及排除方法

	缺   陷
	产生原因
	排除方法

	漆膜太薄，外观差
	1.固体含量太低
2.电压太低
3.槽温太低
4.P/B比太高
5.溶剂含量太低
6.涂装时间太短
7.槽液老化、更新期过长
8.接触故障
9.循环冲洗液的重溶
10.阳极液电导率太低
11.PH值太低（MEQ值增高）
	1.补加补槽漆，增加槽液的固体分
2.检测并调节
3.检测并调节
4.加调槽液阴极电泳漆
5.加配套溶剂
6.减低输送链速，增长泳涂时间
7.加配套溶剂并排放超滤液
8.排除接电不良
9.检测并调节冲洗液

10.补加乳酸到阳极液回路

11.加强阳极液的排放中

	漆膜太厚
	1.熟化时间过短（初次投槽）
2.槽温太高，电压太高
3.涂装时间过长
4.阴极/阳极比例失调
5.阳极位置错误
6.槽液电导率升高
7.溶剂含量太高
8.工件周围循环效果不好
	1.暂时降低槽液温度和涂装电压
2.检测并调节
3.加快运输链速度
4.调节
5.调整
6.排放超滤液
7.排放超滤液
8.检查维修泵、过滤器及喷嘴

	水平表面粗糙（“L”效果差）
	1.颜基比p/B太高
2.磷化膜不匀和过厚，或磷化后水洗不干净
3.槽液固体份过低，有细小的凝聚物，不溶性颗粒，过滤不良
4.冲洗区被污染
5.槽液溶剂含量过低
6.槽液电导太高，杂质离子含量太高
7.PH值太高，漆料溶解性差
8.阳极系统除去太多的酸
9.浸入与提出之间间隔太长
10.槽衬里被腐蚀
	1.补加阴极电泳漆—乳液（树脂）
2.改进磷化工艺或材料，加强水洗
3.提高N.V.加强过滤细小颗粒（应少加色浆）
4.降低冲洗水的N.V.并加强冲洗水过滤
5.加配套溶剂
6.排放超滤液，添加去离子水
7.加乳酸
8.加入乳酸提高阳极液的电导率
9.调节槽上喷淋喷嘴，加强湿润
10.检修

	颗粒
	1.工件不清洁，磷化水洗不净
2.槽液有沉淀物或其它颗粒，过滤不良
3.烘干炉脏
4.电泳后冲洗水中NV过高
5.涂装环境脏
	1.加强磷化后水洗，防止二次污染
2.减少尘埃带入量，加强过滤，必须时用25u的过滤袋，消除槽内死角并加强搅拌来防止沉淀，严格控制PH值，防止碱性物质带入
3.清理烘干室和空气过滤器
4.加强清洗水过滤，加大后槽向前槽的溢流补充，提高冲洗水的清洁度
5.消除空气中的灰尘，进入电泳槽前和电泳后的沥干区应有间隔

	缩孔、陷穴
	1.工件被异物污染，吹干用的压缩空气中有油分
2.有油类飘浮和乳化在槽液中
3.前处理脱脂不良，磷化膜上有油污
4.槽液内颜基比失调
5.补加新漆时溶解性差
6.冲洗时清洗液中混入油分和灰尘，纯水水质降低
	1.保持环境清洁，运输链、挂具要清洁，不允许带油和灰的工件入电泳槽
2.在槽液循环系统中采用除油过滤袋
3.加强前处理脱脂，确保磷化膜无污染
4.加调槽液阴极电泳漆并调整溶剂含量
5.补槽漆应搅拌均匀，确保溶解，并应过滤后入槽
6.保持冲洗的水质，加强清洗液的过滤，在冲洗至烘干室间要设防尘通廊

	针孔
	1.再溶性针孔，冲洗不及时
2.电解反应激烈，槽液温度低和搅拌不充分，磷化膜孔隙率高
3.带电入槽阶梯式针孔，针孔沿入槽斜线露出底板，是由于槽液对工件湿润不良，致使气泡封闭在湿膜内或槽液表面泡沫附着在工件上
4.助溶剂含量过低
	1.涂装后立即冲洗
2.控制杂质离子浓度，排放超滤液，严格控制槽温，控制阳极液指标以减轻电解，改进磷化工艺
3.要求槽液表面流速大于0.2m/s，并防止输送链速度过低，控制槽液溶剂含量和杂质离子浓度，后冲洗水压不超过0.15Mpa
4.补加助溶剂

	水滴迹
	1.烘干前从挂具上滴落的水滴
2.烘干前湿膜表面上有水滴，水洗后附着的水滴未挥发掉
3.水洗后，工件上存积水洗液
4.最终纯水水洗量不足
5.进入烘干室后升温过急
	1.检查并采取措施
2.烘前吹干水滴，提高凉干区温度（30—40℃）
3.开工艺孔并改变装挂方式
4.加强纯水洗工艺
5.烘干室增加预热（60°~100℃）

	涂面斑印
	1.磷化后水洗水水质下降
2.磷化后水洗不充分
3.前处理后的工件被二次污染
	1.加强磷化后水洗水管理，要求水洗后的滴水电导率不超过50us/cm
2.加强水洗，并检查喷嘴是否堵塞
3.采取措施，保持工件清洁

	二次流痕
	1.槽液NV过高，水洗水含漆量高
2.电泳后水洗不良
3.进入烘干室时升温过急
4.工件结构所致
	1.降低槽液NV，并加强水洗水的逆循环
2.加强水洗工艺，提高去离子水温度，必要时应增加浸洗工序
3.烘干室增预热（60°~100℃）
4.开供排液的工艺孔

	漆迹
	1.电泳后至水洗区的时间太长
2.槽上冲洗不完全
3.后水洗不充分
4.槽液温度偏高，环境湿度低
	1.出槽至槽上冲洗时间应在1分钟之内
2.加强槽上冲洗量，使电泳后的工件全部湿润
3.加强后水洗工艺
4.适当降低槽液温度提高环境的湿度

	异常附着
	1.被涂工件表面导电不均匀；脱脂不良，磷化有问题或工件被污染
2.槽内杂质离子含量高，电导过高，槽中有机溶剂量高，灰份低
3.涂装电压过高，槽温高导致漆膜被击穿
	1.严格控制工件表面质量，并保持前处理过的工件不出现二次污染
2.加强排放超滤液，补加去离子水，灰分低则应补加原漆
3.电压勿过高，尤其要控制入槽初期电压，降低槽液温度，避免极间距太短

	涂膜增厚快有桔皮
	1.电压太高，漆膜超厚
2.溶剂含量高

3.漆液树脂量大

4.槽液温度高
	1.降低电压
2.更换阴极罩内水，加强超滤

3.补加色浆

4.加强热交换
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