前处理工程管理要点

一、脱脂工程（预脱、主脱）：

⊙预脱也以洗净为目的，但可预防主脱脂之老化。

⊙预脱使用之药剂，原则上与主脱脂相同。

⊙预脱药液通常由主脱溢流至预脱使用。

⊙使药液流动扩散，对增强脱脂会很有效果。

⊙改变不同加工油或使用干性油脂会发生不易脱脂现象。

⊙脱脂液因碱比及其它污垢累积下来，而使药液老化，在一段时间内必须更新。

⊙被脱脂下来的油份，有的溶解一于脱脂液中，有的浮在液面上，须时常清除。

⊙脱脂液之管理，以碱度测定之。

⊙温度由室温至60℃。

⊙脱脂效果之确认，第二次水洗后观察表面亲水性（100％）。

二、水洗工程：

⊙洗净附在被处理物上之脱脂液。

⊙采用溢流方式（over flow）保持水的干净。

⊙一般采用二段清洗，以清净的水补充第二水洗槽，然后溢流的水流到第一水洗槽。

⊙第二水洗槽之全碱污染度为0.5ml以下。

三、酸洗工程
	分  类
	洗  净  目  的

	a.钢铁类
	黑皮、红锈、焊接渣、机械加工之污垢

	b.不锈钢
	黑皮、焊接渣、化学腐蚀、化学研磨

	c.铜合金
	氧化渣、绿锈之去除、化学研磨

	d.铝及铝合金
	表面洗净、化学研磨


⊙除锈用药剂一般为盐酸、硫酸。

⊙如材料无生锈现象，此工程可以省略，但黑皮铁板必须使用此工程做酸洗。

⊙皮膜前之酸洗，一般都使用盐酸，但盐酸有挥发性，其酸雾常引起作业环境之污染。

⊙硫酸也常被使用，但用于双面铁板时也会渗出残液而生锈。

⊙无论使用哪一种酸洗剂，随处理时间之延长，溶解铁份增加，至某一程度时其酸洗效果会急剧减低。。

⊙使用化学的酸洗除锈方法，80％以上都会有过度酸洗的现象，做皮膜时会形成不均匀皮膜，且废水处理等均是棘手问题。

四、酸洗后水洗工程：

⊙洗净附着于被处理物上的酸液，需要时常保持它于溢流状态，为了确实做好洗净工作，一般都是采用二段洗净方法。

五、表面调整工程：

⊙经过碱性脱脂及酸洗处理之铁板表面，已受侵蚀，如仅经水洗即做皮膜，所生成之结晶会很粗糙。

⊙胶肽系表面调整剂呈弱碱性，PH：8－9，作业时不要让碱液或酸液渗入。

⊙使用一段时间后会失效，所以必须定期更新。

六、皮膜：

⊙一般分为铁系与锌系两种。

⊙处理方式上一般为浸渍法与喷淋法。

⊙本工程是前处理加工的主要目标，产生的皮膜是不溶于水的磷酸盐皮膜。

⊙以全酸度、游离酸度、促进剂浓度，为管理基准，其管理值应尽量缩小其上下管理幅度，才能得均一的品质。

⊙处理液之浓度、温度、时间与皮膜特性有直接之关系。

⊙处理后之搬运，不要直接用手触摸，应使用干净的手套。

⊙皮膜易受物理外力之损伤，所以皮膜后再施以任何之变形加工时，其涂膜物性比未处理前更差。

⊙该工程均会产生沉淀，为减少沉淀量，中和剂之使用应尽量避免，中和剂及促进剂之补给，均先稀释。

⊙由于沉淀物附着于被处理物时，不易洗净，且堵塞喷嘴，所以应时常清除并保养之。

七、皮膜后水洗工程：

⊙洗去附着于被处理物表面的化成液。

⊙完成的磷酸盐皮膜本身是防锈性皮膜，但化成液是腐蚀性液体。

⊙特地而做的磷酸盐皮膜，如没有完全洗净残留腐蚀性液体时，反而会被侵蚀。

⊙水洗槽内之水应经常溢流，保持干净，一般分为2－3段之洗净。

八、纯水洗工程：

⊙水中含有多种可溶性盐类，会影响电着涂装品质，为防止此缺点，需使用纯水洗。

⊙该工程以电导率为管理基准，控制于25µS/cm以下。

前处理药液测定方法
全碱度（T.AL）加工液10ml，加B.P.B指示剂2 - 3滴以0.1N

HCl或0.3N H2SO4滴定液色由蓝青色变至黄色为终点。       

游离碱度(F.AL)：加工液10ml，加P.P指示剂2 - 3滴，以0.1N  HCl或0.3N  H2SO4滴定液色由粉红色变至无色为  终点。                            

全酸度(T.A): 加工液10ml，加P.P指示剂2 - 3滴，以0.1N  NaOH滴定，液色由无色变

至粉红色为终点。

游离酸度：加工液10ml，加B.P.B指示剂2 - 3滴，以0.1  N NaOH滴定，液色由淡黄色

变至淡蓝色为终点。

促进剂：以发酵管装入化成处理液，加试药2 - 3 g , 倒 置反应后放正，视气体发生量

而定之（刻度）。                         

酸比：    AR = TA / FA 

全碱污染度：水洗用水，100ml加B.P.B指示剂2 - 3滴，以0.1N  HCl滴定，液色由蓝青

色变至黄色为终点。

全酸污染度：水洗用水100ml加P.P指示剂2 - 3滴，以0.1N  NaOH滴定，液色由无色变

至粉红色为终点。

注:    B.P.B   ( 溴酚蓝 )         P.P   ( 酚酞 )            ml = Point  ( P. t )
