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一、电泳涂装管理参数与涂膜关系

A ．电泳液管理参数

1.固体份

2.pH

3.电导率

4.溶剂量

5.灰份

B ．设备管理参数

1.电泳漆温度控制

2.电压控制

3.阳极液电导率控制

4.通电时间

5.烘烤条
A-1．固体份   （15～20%）

   固                
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                体     20
                份
            %     15


                                膜厚µm            高

1.固体份:固体份越高,电泳漆电导率增高,膜厚增加,但涂膜附带着漆液多,损耗增加。

2.管  理:正常的涂料添加。

3.备  注:高固体份管理,低用量时易造成周转率拉长。

A-2．pH     （5.7～6.3）

                               

        pH      6.3
                 5.7
                          膜厚µm              高
1．pH：pH太低，电流效率降低，水的电解所产生气体增加，表面气泡增加，而且涂膜再溶解容易。

2．管  理：正常的前处理及极液控制。

3．备  注：pH太高则涂料安定性不良。
A-3．电导率   （700～1300 µs/cm）

                

         电                

         导     1300              
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µs/cm   700
 
膜厚µm              高
1.电导率:电泳漆的电导率与酸量、液温、固体份、pH及杂离子有密切关系。

2.管  理:过多之酸量可由阳极适当控制或UF排除。

3.备  注:杂离子量增加时，电导率升高，电流增加，气体产生增多。

A-4．溶剂量     （1.5～2.5%）
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                                 膜厚µm            高
1．溶  剂：溶剂为树脂之分散及造膜助剂，溶剂可能由挥发或由UF排出而减少，也可能由于电泳量增加而累积在槽内。

2．管  理：注意溶剂及涂料补充。

3．备  注：溶剂太多，均一性降低，涂膜水洗后粘性变大或沉积后之湿膜易剥落；溶剂太少，涂膜不易流展，表面状态不良，平坦性不佳。
A-5．灰份   （10～14%）

                   

           灰 

                  14

份                  

       10 

%

膜厚µm             高
1.灰  份:定量电泳液颜料与树脂之比率，太高光泽度降低、反之泽度增加或产生火山口现象。

2.管  理:注意涂料添加之色料比及循环系统是否正常。

3.备  注:不正常管理易产生水平沉降、砂粒等问题。

B-1．电泳液温度   （28～30℃）
                

                           

          液      30           

          温
℃      28          
                        膜厚µm        高
1.液 温:标准的管理可得到较佳的涂装效率及涂料的稳定能性。

2.管 理:正常的温控系统操作。

3.备 注:过高的液温不仅造成涂膜平坦性变差,更促进涂料老化及溶剂的挥发。

B-2．电压     （80～300Vt,DC）

                                
电       300           
压   

                  80                         

                          膜厚µm          高
1．电  压：电压之高低将可控制涂膜的厚度。

2．管  理：依工件大小及膜厚等需求,可任意调整电压,而达到品质要求。

3．备  注：较高电压将可得到较佳的渗透力,太高易引起针孔起泡现象。

B-3．阳极液电导率（300～700µs/cm） 
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率    300
µs/cm
         
膜厚µm           高
1.电导率:正常的控制可得到较稳定的涂料管理及较佳的通电效率。

2.管  理:适当的排放极液及补充纯水。

3.备  注:较高的电导度管理,虽可减少极液排放量,也容易造成极板的腐蚀及隔膜的老化。

B-4．通电时间     （1～3 min）

                             
时      3         

间      
min     1
膜厚µm           高  
1。时  间：时间的长短影响工件涂膜的厚度。

2．管  理：依工件所需,定一固定时间,有助各项参数的管理及品质的稳定。

3．备  注：过短膜厚不足、过长造成生产效率浪费。
B-5．烘烤条件（170～220℃,30min） 

                           

温                  

                220
度
                170
℃

膜厚µm              高

1.温  度:温度过低时涂膜无法完全硬化、过高则涂膜光泽变低。

2.管  理:依工件大小、厚度等不同条件,调整出最佳产品硬化条件。

3.备  注:提高温度、缩短时间,将可能造成涂膜硬化不完全。

