
第 1 页 / 共 2 页

吴江彩色电泳加工

发布日期: 2025-09-29

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。
彩色电泳涂装不仅能够实现全自动化，还可以很好的把劳动强度给减轻。吴江彩色电泳加工

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
积在零件上，形成透明或各种颜色的有机涂覆层。根据彩色电泳漆中的树脂粒子电离后带电状况
的不同，可分为阳极彩色电泳(树脂粒子电离后成负离子)及阴极彩色电泳(树脂粒子 电离后成正
离子)。阴极彩色电泳是70发展展起来的新工艺。它与阳极彩色电泳相比较,具有更多的优点，因
此在国内发展迅速，尤其在表面装饰方面获得更普遍的应用。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零件上，形成透明或各种颜色的有
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，可分为阳极彩色电泳（树脂粒
子电离后成负离子）及阴极彩色电泳（树脂粒子电离后成正离子）。吴江彩色电泳加工彩色电泳
槽液具有较高的导电性，涂料离子能在电场作用下快速泳动。

彩色电泳设备的关键配件：槽液循环搅拌系统。用设置在槽底部槽液循环喷管将槽液吹出，
进行槽内搅拌保持槽内涂料均一，防止颜料的沉淀冷却发热的涂装面，除去扩散的电解气泡，由
循环泵、槽内配管、吹出喷嘴等组成槽内配管。喷嘴使用塑料制品，槽外配管使用不锈钢材，以
防止电蚀。热交换器。交换掉电涂装电能和泵工作的机械能转换成的热量，确保槽液温度稳定
〈28 ±1)℃。作为阴极彩色电泳的阳极，热交换器装在槽液循环管路中，采用不锈钢制板式换热
器。一般用7~10℃水冷却；加热用40~45℃的温水。彩色电泳设备又名泳漆，电沉积。彩色电泳设
备创始于二十世纪六十年代，较先用于汽车底漆。彩色电泳设备的产品普遍用于汽车，家用电器
以及各类钢铁件的耐蚀涂装等。

彩色电泳的优势：彩色电泳涂料泳透高，在水中完全溶解或乳化，配制成的槽液黏度很低，
很容易浸透到被涂物的袋状构造部及缝隙中，特别适合于异型导电材料的表面涂装。彩色电泳槽
液具有较高的导电性，涂料离子能在电场作用下快速泳动，在被涂物表面被中和后形成电中性湿
漆膜，随着湿漆膜的增厚电阻增大，涂料粒子沉积量逐渐变小，从而形成均匀细致的涂料膜。涂
膜的防腐蚀能力强，彩色电泳涂装由于在电场作用下成膜均匀，因此采用彩色电泳涂装法能使工
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件的内腔、焊缝、边缘耐腐蚀性明显提高。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。彩色电泳涂料泳透高，在水中可以完全溶解或乳化。

彩色电泳时间：漆膜厚度随着彩色电泳时间的延长而增加，但当漆膜达到一定厚度时，继续
延长时间，也不能增加厚度，反而会加剧副反应;反之，彩色电泳时间过短，涂层过薄。彩色电泳
时间应根据所用的电压，在保证涂层质量的条件下，越短越好。一般工件彩色电泳时间为1至3分
钟，大型工件为3至4分钟。如果被涂物件表面几何形状复杂，可适当提高电压和延长时间。涂料
温度高，成膜速率快，但漆膜外观粗糙，还会引起涂料变质;温度低，电沉积量少，成膜的速度慢，
涂膜薄而致密。彩色电泳的优势是涂料的利用率高。吴江彩色电泳加工

采用彩色电泳涂装法能使工件的内腔、焊缝、边缘耐腐蚀性明显的提高。吴江彩色电泳加工

彩色电泳加工的优点详说：1、高透明度及饱满度，具有光泽及透明性，涂装后具有高立体成
效，底材颜色表露无遗。2、高硬度，当温度为150℃烘烤时，硬度可达到3-4H  。3、流平性好，漆
膜感强，漆膜滑感好。4、具有较强的结合力及渗透力，涂料无孔不入，湿膜及干膜结合力强。5、
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。 6、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。7、耐冲击及耐人工汗性能好。吴江彩色电泳加工


