阴 极 电 泳 涂 料

( ML-2系列阴极电泳漆)

电 泳 漆 控 制 与 管 理
简   介
     阴极电泳涂料的操作及控制,与一般电泳涂装相似。为方便客户使用，本公司产品采两成分是作为建浴和补充液材料，即乳液（Resin Emulsion）及颜料色浆( piqment  paste ) ，可直接加入电泳槽内。而为了达到最佳的涂装效果，有赖于使用者正确且有效的控制和管理。

      本资料谨提供涂料使用上重要数据，最适当的操作，还需配合各工厂的设备及操作经验，才能建立一套最完善的管理条件。

地址：常州市武进区横林镇通顺路8号
TEL：0519-83052882、83052886   

FAX：0519-88783910
常州市宇鹰涂料有限公司

1、 电 泳 漆 管 理

阴极电泳漆的管理必须考虑以下变数:

1、固体份

2、电导率

3、MEQ
4、溶剂含量

5、pH值

6、灰份

7、温度

8、电压

1、固体份

固体份以保持在15 ～ 20%为佳。籍著树脂和色膏重量比

为4 ：1，视涂料量作规律的补充，以保持固体份之稳定控制。开始时，不易保持，测定次数较频繁，一旦达到某种程度的经验后，可建立涂装量与涂料添加量的关系，之后，则可一星期测定一次。刚建浴时由于UF渗透液排出，可能使槽内液位降低。固体份略升高，则加纯水补充至一定高度。

2、电导率与阳极液管理

电导率控制在800 ～ 1300 μS/cm （固体份15 ～ 20％， 温度30℃）。刚建浴时，电导率可能在1000 ～ 1400 μS/cm，较标准为高。因此建浴后可利用UF排出渗透液以降低电导率。
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排出UF渗透液除降低电导率外,还有以下理由：去除低分子量及水溶性盐类,以帮助被涂物之润湿及增进耐腐蚀性和附着力。降低电导率可形成较平滑涂装,减少表面不良发生。

初期电导率高时,欲达到15 ～ 20 μm 之涂装厚度时,温度最好降低至29-32℃,当电导率降低至700 μS/cm时,温度可升至正常操作温度31 ～ 32℃。

阳极液电导率：

阳极液操作范围很广泛，可在200 ～800 μS/cm均可，最好是在500 ～ 700 μS/cm范围内设定某一固定数值，以利于自动控制的稳定，因为阳极液电导率的大小，影响电泳膜厚及中和剂的控制。  
3、MEQ值

ML-2阴极电泳涂料在正常操作时,酸含量为22 ～ 32毫克当量/100g不挥发份。刚建浴MEQ比正常操作时高些，经UF排出后，则稍微低些。MEQ之变化常常用来决定阳极液的效率，若UF系统渗透液无排除系统之外，而MEQ降低时，表示阳极液隔膜过度控制，必须取出10 ～ 20 ％的极板面积( MEQ降低时可加入20％的醋酸溶液 )。MEQ增高时可能是阳极液溢出到漆内，隔膜破裂与密封不良( 若阳极液带颜料时 )，或阳极液电导率太高。
4、灰份

灰份控制在16 ～ 22％之间，这个数字表示树脂与颜料的比率。 当决定补充涂料时，作为树脂与色料数量的依据。通常只要按一
定比率( 4 : 1  重量比 )，则灰份可控制稳定的比率。
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5、温度

   电泳漆温度正常状况必需维持在29 ～ 32℃，操作温度不宜太高或太低。太高温时( 超35℃)会使UF管壁阻塞而丧失UF液排出量，而且溶剂容易挥发，造成不必要的浪费；太低时，必需使用较高电压以达成涂料目的。而刚建浴时，电导率及溶剂量均高，温度在28 ～ 30℃,待电导率及溶剂量正常时，温度恢复正常。

6、pH值控制

pH值控制在5.7 ～ 6.3之间，在阳极隔膜控制下，pH值变化不致于太大，除非UF液排出太多或阳极液漏出进入漆内，使pH值 产生太大变化，或者因阳极隔膜对酸过度吸收，否则p H值极为稳定。

7、溶剂含量

溶剂含量经UF操作后，正常数字为2.0 ～ 3.0，本公司提供溶剂为混合溶剂，代号为YY- 910 ,溶剂含量控制得当，则电泳涂膜外观平坦无暇。

8、电压

在以上各种操作条件均合于标准范围时，操作电压在80 ～ 220Volt,膜厚为15 ～ 20 μm,若欲涂装较厚时，则可增至300V。若溶剂量及电导率高时，电压必降至130 ～ 200Volt,否则涂膜外观将因太厚 ( 35 μm以上 )而产生严重的橘皮现象。刚建浴时，若UF无操作，则必降至150Volt左右。

二、电 泳 涂 料 控 制 管 理 频 度 
电泳涂装品质的稳定有赖于管理控制，一旦各种控制条件建立之后必需严格执行以达到最佳效果。
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1、电泳漆因素

2、工厂设备控制

3、其他项目
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