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一、产品介绍

 HT1080亮黑色电泳漆是针对香水瓶和一些高端产品开发的全新产品，它最大亮点是对色

浆的容忍程度，可耐黑色色浆 10毫升每升不产生油点，流平效果不下降，在产品表面沉

积一起较硬的漆膜，厚度达 8-15 微米。彻底固化后各项测试均有较好的表现。

 流平范围宽，不易橘皮起皱。
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 湿膜干爽，不粘手，附着力好，表干速度快。

 不缩边，不积油，下水位无水泡，无需吹水，下水位不易产生水印。

 漆膜水溶性好，不易产生油泡点。

 HT1080不含六大重金属，其成份属于非危害性物质，生产安全性好且对环境有良好的亲

和力。

 目前国内已有诸多一线品牌代工厂合作案例！

二﹑开缸规范

（一）开缸注意事项

1.开缸前先将电泳槽及所有管道彻底清洗干净﹐并计算槽之容积

2.开缸前所需树脂先用一倍以上纯水搅拌分散均匀﹐再加入电泳槽中补足纯水

3.当液位注满副槽时﹐启动循环泵循环过滤

4.启动冷水机恒温控制镀液温度

5.镀液循环十分钟后，用超滤机排水三分之二，再升满水进行过滤循环，直到镀液表

面无泡为止，试镀开始即可。

(二)电泳镀液操作标准及条件:

管理项目 透明电泳漆

液 固成份 10-12 个
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导电度 400-900 µmhos/cm

PH 4.5-5.0

溶剂 S 1.0-1.5%

溶剂 H 1.0-1.5%

电

泳

条

件

温度 20 -28C

电压 40 -60V

膜厚 5 -15m

烘烤温度 130-150℃

(三)补料

1、 固成份降低时﹐添加树脂，请先用等量纯水搅拌分散均匀后加入

2、 一次添加量不可多于开缸用量 1/5

3、 溶剂添加请用等量树脂搅拌均匀后，再用等量纯水搅拌分散均匀后加入

三﹑电泳漆镀膜性能

项目 规格 备注

1 外观 无颗粒、凹点 1
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四﹑ 开缸

前洗 槽规

范

(一)清 洗步

骤

1. 先将槽内杂物、脏粒清洗干净

2. 副槽内加满水，启动循环泵，检查槽内循环喷嘴位置是否需要调整(至少两人配合，副

槽水抽完前须先关循环泵)

3. 槽内注满水，开循环泵，检视各管路接头并动动阀，看有无漏水地方，若有赶紧修好，

专用的清洗剂开始循环清洗电泳槽，每隔 0.5~1小时活动所有的阀(全开、全关)以便槽

内各孔隙能充分的水洗

4. 循环一晚上后，停掉泵，先将水洗液抽至电泳后各水洗槽及前处理之最后两个水洗槽

5. 空掉的电泳槽可就循环状况，重复步骤 2.

2 流平 无颗粒 2

3 膜厚 5 - 15μ 3

4 硬度 3-4H 4

5 密着性 100/100 5

6 光泽 90以上 6

7 耐冲击强度 500mm以上 7

8 延展性 4mm以上 8

9 中性盐雾 120小时以上 9

10 酸性盐雾 10小时以上 10

11 丙酮擦 200次以上 11

13 酒精擦 300次以上 13

14 人工汗 48小时以上 14

15 CR耐磨 90圈以上 15
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6. 电泳槽内再注满水并循环，同样每隔一段时间活动一下阀，以便让残余清洗液排出

7. 数小时后排掉，检查有无阻塞异样

8. 重复步骤 5. 1-2次

9. 排掉水后，以海棉、纯水刷洗槽壁

10. 将残余清洗液排掉

11. 需要的话重复步骤

12. 水洗槽循环后，排掉洗液

13. 并以 5、6步骤再次清洗水洗槽

(二)注意事项

1、清洗前须先装上过滤芯，以免槽内铁屑、杂物阻塞热交换器

2、开缸前再更换一次过滤芯

3、另外清洗，不参与电泳槽之清洗

4、阳极板箱试漏后，可置入电泳槽中参与清洗，但须注意电泳槽加水前，先注满极板箱

内的水

5、隔板可藉参与清洗而达到浸泡之目的

6、步骤 6中，最后一次应以纯水为佳，同时循环时必须以乳酸调整 pH值至 5.0左右

7、使电泳槽保持于弱酸状态

8、连续循环中，检查一下泵是否会过热，正反接线是否正常，电流有无在正常范围内
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五﹑电泳设备保养标准次数

项目 保养次数 备注

1 电泳槽 1或 2次/年 置换槽同时清理

2 过滤器
过滤带 1-2次/周

过滤棒 3-6次/年

过滤器管理：压差保持 1Kg/cm 以下，

视状况需要决定更换

3 热交换器 1次/年 配合电泳槽清槽

6 纯水水洗槽 ↑ (spray nozzle:每天检查)

7 超滤机装置 2次以上/年(药品洗净) 参照超滤机厂商管理资料

8 烤炉 2次以上/年 炉温校测：1次/年

9 输送带 2次/年

10 通电板 2次/年

11 喷房 2次/年

12 挂具 必要时

六﹑电泳涂料及设备管理标准

管理项目 管理基准 频率 备注

槽

内

涂

料

1 搅拌状态 保持无异常

2 起泡状态 ″ ″

3 副槽液面控制 ″ ″

4 温度 25~30℃ ″

5 涂料特性值 管理值内 运转开始及结束时
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补给

涂料
6 库存量 确保规定量

设

备

7 循环泵运转状态 保持无异常 1次/日

参考设备管理

方法

8 自动控制装置 ″ ″

9 设备之涂料泄漏 ″ ″

10 过滤装置 ″ ″

11 超滤机装置 ″ ″

12 隔膜装置 ″ ″

13 冷却装置 ″ ″

※在检查或修缮设备时，须注意勿将灰尘及油渍等污染物混入槽内

七、电泳涂装线问题点改善及预防对策

问题点改善程序 采取措施

第一步骤

定义问题

* 确认缺陷型态？是少数特殊工件才产生还是所有工件均会产生？

* 确认缺陷发生地点：所有工件表面均会产生吗？或是集中在同样一个地

方产生？

* 确认缺陷发生时间：开缸后就产生了吗？添加某种原料后才产生的吗？

断线后恢复生产时产生的吗？

* 缺陷发生的频率：持续发生吗？还是偶而才发生？
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第二步骤

确认根本原因

相互关系：产生此种缺陷的一般成因为何？

生产线最近有作任何改变吗？

槽浴测试数据与问题关联性？

机械性的因素：有任何仪器设备故障吗？

测试的仪器功能适当吗？

第三步骤

决定适当的行动

何种变量可在生产线上快速测试？何种变量可在生产线上作些微的分段、

区隔来测试？

何种变量需要涂料供应商的技术支援？涂料供应商的实验室，可协助测试

生产线的何种变量？

第四步骤

实施适当的

改善行动

每次变动一参数，来去除或确认影响的答案

大多数问题点仅有一个答案，但并不能排除多组变量复合的影响

少数找不到答案的例子，必须再次定义问题，重新开始问题点的改善程序

第五步骤

持续追踪

决定做参数的永久改变，防止问题再度发生

追踪建立档案，确立解决问题点之指导方针

八、电泳槽操作参数的控制范围与影响
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控制项目
控制范

围

高或低

于范围
产生的可能原因 可能产生的缺陷 改善对策

固成份
10~12%

高

1.纯水补充不足

2.涂料添加太多

3.阳极液抽出太多

1.膜厚太高

2.表面橘皮

3.系统较难运转

1.添加纯水

2.调整涂料进料

3.降低电泳电压

低
1.纯水补充太多

2.涂料补充不够

1.膜厚较低

2.渗透力较低

1.添加涂料

2.提高电泳电压

导电度
400~

900µs/c

m

高

1.中和剂补充太多

2.离子性污染物被

带入槽液中

3.固体份太高

1.膜厚降低

2.破坏电压降低

3.库伦效率较差

4.膜表面平坦性较差

排放超过滤系统，

补充去离子水

低

1.中和剂补充不足

2.固体份低

3.超过滤液排放太多

1.膜表面差

2.渗透力差

3.浴槽较不安定，易生脏

粒

1.补充中和剂

2.补充树脂
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PH值 4.5-5.0

高

1.中和剂补充不足

2.前处理碱性污染物被

带入

1.涂料不安定，易形成

脏粒槽液底部沉降

2.膜表面平坦性较差

3.电泳涂膜较厚

1.补充适当中和剂

2.加强过滤

3.排掉部分超过滤

液

低

1.中和剂补充过量

2.阳极隔膜失效

1.膜厚较薄

2.破坏电压降低

3.库伦效率较差

4.膜表面平坦性较差

1.检查阳极隔膜是

否阻塞

2.排除一部分超过

滤液

控制项目
控制范

围

高或低

于范围
产生的可能原因 可能产生的缺陷 改善对策

溶剂含量

高
溶剂补充太多 1.膜厚较高

2.破坏电压降低

排除一部分超过滤

液

低

1.槽温太高导致

溶剂蒸发多

2.涂料补充不足

3.生产量太低

4.超过滤排除太多

1.膜厚降低

2.涂膜表面较差

3.须提高操作电压

4.易生水痕或流痕

增补适宜溶剂
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低

1.膜厚降低

2.须提高操作电压

3.涂膜表面状况不佳

整流器

正 常 负

载波形、

安 培 及

电 压 供

应 显 示

在 误 差

范围

超出控

制范围

设计失当或故障

1.电泳效率差

2.涂膜电不厚或涂膜产

生破坏或针孔等缺陷

每年检查波形与期

待的负载条件不超

过 5%的误差

槽浴搅拌

一般循

环速度

约 7~10

ft/sec

高
循环马达速度太快 1.另件易相互碰撞

2.另件掉落

降低循环速度

低

1.循环马达故障或阻塞

2.排出管排列错误

或损坏、阻塞

1.涂料槽产生死角，造成

涂料沉降

2.搅拌不良易生气泡（去

泡不易），涂膜外观不

良

1.定期清槽，清洗马

达筛子或修缮马

达

2.重新排列排出管

位置或修缮

过

滤

超过

滤系

统

(超滤

机)

维 持 厂

商 建 议

的 流 量

70%以上

低

1.正常状态下涂料会渐

凝集超滤机膜

2.依厂牌型态及产量，

一般超滤机寿命约 6个

月至 1年

1.降低超滤机寿命

2.滤液流量低，影响

水洗

低于稳定流量 70%

以下需清洗超滤机



东莞市惠泰金属表面处理材料有限公司
Do n g g u a n hu i t a i me t a l su r f a c e tr e a t m e n t ma t e r i a l Co . , Lt d

声明：此说明书内所有关于本公司产品的建议，是以本公司信赖的实验及资料作为标准，因各从业者在操作及设备上有所差异，故本公司不能

保证及不负责任何不良后果，此说明书内所有的资料也不能作为侵犯板权的证据

技术服务电话：13556893696

13

过滤

袋

进、出料

端压差

小

压差大

正常状态下，大颗粒涂

料即会渐渐堵塞过滤

袋，若有杂质进入污染

涂料，堵塞速度会增快

1.过滤效率差，工件

水平沉降颗粒增多

2.加速超滤机堵塞

进出压差达 5psi 时

即更换过滤袋

控制项目 控制范围 产生的可能原因 可能产生的缺陷 改善对策

烤炉
炉温

灰尘

1.炉温失控未校正

2.烤炉内部未定期清理

1.炉温误差大，影响涂膜

光泽及物化性

2.涂膜表面附着灰尘产

生脏粒

1.建造时最好可以

监看烘箱内部

2.每半年校正炉温

一次

3.定期清除灰尘

纯水

导 电 度 保 持 ＜

10µs/cm

无菌及低 silica

含量

分离膜未予清洗或再

生 1.杂离子进入污染电泳

槽

2.长菌易生泡沫或堵塞

隔膜

1.每日检验水质

2.定期清洗及再生

分离树脂床

支架及挂具

维 持 清 洁 的 挂

具、支架及接

触点

特殊的另件支架

排列合适的设

计

接地系统每年检

查损耗程度保证

有良好接触

1.工件吊挂排列不当、

过于密集，与极板距离

太远

2.工件 loading 不当产

生液体漩涡或气袋（气

泡）或

掉落

3.挂具堆积涂膜或不洁

造成绝缘

1.工件无法电泳涂膜或

涂膜较薄

2.产生液体漩涡或气袋

造成涂膜表面气泡凸起

或孔洞

3.部分工件无法电泳涂

膜

1.支架及挂具定期

清洁及脱漆

2.特殊形状工件设

计合适的支架及挂

具排列

3.适宜的工件吊挂，

壁免互撞或掉落
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清洗系统

压 力 保 持

5~10psi之间

重 复 循 环 之 洗

液，无固成份之

累积

1.喷嘴长久未清洗而阻

塞

2.循环洗液固成份累积

过高

3.循环洗液溶剂含量太

低

涂膜产生树脂流漆，导

致表面流痕、水痕或光

泽不一的现象 1.前滤液水洗工程

须确实，避免将工

具表面附着涂料带

入后水洗，导致涂

料浓度增加

2.浴槽增补适宜溶

剂

前处理程序

（pretreatm

ent）

依前处理供应商

建议控制适当的

前处理时间、温

度、压力及浓度

前述前处理主要 4个化

学参数未控制好 1.涂膜外观不佳（出现前

处理皮膜结晶纹路）

2.电泳涂膜附着力下降，

物化性变差

每日检验达到要求

的磷酸锌或磷酸铁

薄、细、致密且均

一的表面结晶

九、电泳涂膜的问题点与改善对策

问题点 外观 成 因 改 善 对 策
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油点、凹点

（craters）

电泳膜 异物

碗状凹陷，中间有一

异物及凸起的周围，

形似火山口（直径通

常为 0.5~3.0mm）

1.工件表面有油污染

2.涂料槽或清洗之滤液有油污染

3.空气传送有污染物

4.涂料配方所引起

5.添加物遭油脂污染

1.检查前处理是否脱脂不良，

或输送带、挂具供给太多润滑

油（必要的话须加装盖板）

2.检查系统是否有油脂或浴槽

表面有否浮油，轻微油污染可

以用滤油袋滤除

3.保持干净之环境或加装保护

幕

4.调整涂料配方，例如降低疏

水性溶剂的含量（排超滤机添

加合适之亲水 性溶剂）

5.检查各种添加物是否遭污染

针孔

（pinholes）

针孔 电泳膜

形状尖细如针头刺

进涂膜，常可达素材

表面

1.槽液温太低或溶剂含量太低，导

致湿膜太黏，使电泳时电解气

体被包在涂膜里，不易除去

2.前处理表面结晶中有离子污染

或黄色锈蚀未处理

3.工件材质不良导致前处理无法

均一或材质本身具微孔质表面，

导致电泳时捕获气体于涂膜下层

4.整流器质量不佳导致输出安培

波形异常

1.升高槽温、或添加与涂料树

脂兼容性佳的溶剂以增加湿膜

流动性

2.前处理充分水洗

3.以上述方式改善，若无明显

效果应考虑更换工件材质

4.调整降低电泳电压或更换整

流器
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膜太厚

一般超过 10 µm以

上，涂膜外观易生波

纹状或类橘皮之明

显纹路

1.工件循环不良或与阳极板距离

太近

2.固体份太高或电压高

3.导电度或溶剂含量高

4.涂料槽温度太高

1.加强循环或拉长工件与极板

距离

2.调整进料补加纯水或降低操

作电压

3.排放超滤机滤液补加纯水

4.降低液温

问题点 外观 成 因 改 善 对 策

脏粒

工件 脏粒 电泳膜

涂膜表面凸起微粒，

初期出现在工件水

平面，严重时整个工

件表面均会产生

1.涂料组成异常造成浴槽不安定：

＊pH升高未实时补充中和剂

＊补料时未混合均匀

2.涂料槽有污染物进入

3.环境有污染脏粒

＊工件有脏粒污染

* 冲洗液脏

＊烘干室脏

*补加中和剂降低 pH

*加强循环搅拌

减少尘埃带入量，严密控制前

处理水洗液之 pH和导电度以

避免碱性离子进入槽内中和涂

料造成沉降

*检查并清除周围之空气污染，

检查磷化系统及纯水循环过

滤器是否阻塞

＊过滤清洗液，减少泡沫

＊清理烘干室，空气过滤器

检查平衡系统及冷空气的

渗漏情形
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涂膜表面粗

糙

电泳膜 工件

表面类似橘皮纹路

1.溶剂含量低导致电泳湿膜流动

性低前处理带来之阳离子污染残

留在磷酸锌结晶表面或水质不良

带入离子性污染物

2.导电度太高

3.材质表面不平整

1.补加树脂溶剂

2.加强前处理水洗及纯水制造

管制

3.排放超滤机滤液，补充纯水

降低导电 度

4.使用清洁、表面平整之高质

量工件

渗透力低
中空管工件内部或

复杂形状工件的内

部无涂膜附着

1.槽温太低或操作电压低及电泳

时间太短

2.固体份低

3.导电度低

4.循环搅拌不足

5.被镀物或电极接触不良或阳极

损耗

6.溶剂含量太高

7.加装辅助电极

1.提高槽温、操作电压，延长

电泳时间

2.补加固体份

3.补加中和剂、减少超滤机滤

液排放

4.加强循环搅拌

5.检查挂具及电极

6.适量排放超滤机滤液，补加

纯水

7.重新考虑辅助电极之功效及

位置

问题点 外观 成 因 改 善 对 策
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膜厚不足

1.物理因子:（机械问题）

工件或电极接触不良或阳极损耗

工件与极板距离远

工件吊挂太多太密或阳极板面

积不足

整流器故障或异常或电流承载容

量不足

槽绝缘被破坏及漏电

工件或异物掉入槽内

2.化学因子（涂料组成异常）：

＊固体份太低

＊温度低

＊溶剂含量低

＊导电度低

1.检查挂具是否树脂堆积造

成绝缘（须予以脱漆）与电极

是否接触不良或阳极液导电度

太高、pH过低造成极板快速腐

蚀

2.缩短距离

检讨改善使电泳 工件面积/

阳极板面积比 维持 2/1或更低

检查、修缮

检查、修缮

捞起、清除掉入物

补充固体份

＊补加树脂乳液

＊提高操作温度

＊增补适量溶剂

＊添加中和剂（须在 pH操作

范围内），减少超滤机滤

液排放或增补树脂乳液

涂膜破坏

不正常突起

电泳膜 工件

1.电压过高或工件、极板距离太

近，产生工件表面阻抗不均、涂膜

破坏

2.操作条件不对，例如液温太高、

溶剂量太高或固成份太高等

3.离子污染或导电度高

1.考虑工件大小、型态及重量，

调整至适宜的操作电压

2.调降至适当操作条件

3.排放超滤机净化、降低导电

度
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流痕或水痕

电泳膜经烘烤后表

面产生条状或圆点

水珠状光泽不均或

些微凹陷或凸起的

现象

1.前处理磷酸锌结晶不均，造成图

案纹路使工件表面导电度不均

2.清洗系统的溶剂含量低、喷嘴排

列错误或阻塞以及电泳完湿膜

至后水洗的时间太长

3.挂具被污染或工件吊挂不适

1.强化前处理管控，一般以得

到薄、细、致密且均一的结晶

最佳

2.适当调整操作条件

3.清洗挂具或调整吊挂方式

问题点 外观 成 因 改 善 对 策

涂膜起泡

空气

涂膜烘烤完包住空

气造成中空气洞（有

时涂膜破裂造成凹

陷）

1.循环泵产生真空漩涡电泳时循

环较差或吊挂方式不佳无法使气

泡逸散，而形成涂膜包覆气泡

2.涂料主槽及副槽液位相差太大，

使液面充满气泡

3.工件部份地区积水

1.加强循环或吊挂方式

2.调整适当液位差

3.吹除积水或调整工件吊挂方

式

再溶解

电泳镀

液槽高

度

沉浸部份

电泳膜部分或全部

被洗掉或溶解造成

膜厚差异的现象

1.涂料槽或清洗工程的溶剂或镀

液溶剂含量过高或 pH低，使后水

洗液富侵蚀性

2.水洗时间太长，喷嘴距离工件表

面太近或喷洗压力太强

1.严密控制 pH或溶剂含量，必

要时排放超滤机 液净化

2.适宜调整水洗时间、压力及

距离
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