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电泳设备我们知道它的使用主要就是用于对机械的涂层效果，现在的使用效果和人工相比有非常大的优势，主
要就是涂层非常的均匀，而且效率非常高，电泳设备涂装主要是运用电场使悬浮于电泳液中的颜料和树脂等微
粒定向迁移到工件外表构成漆膜的涂装办法。电泳设备涂装与上世纪六七十年代起源于美国，因电泳设备涂装
具有优异的防腐、防锈功用，在军作业业敏捷打开。到21世纪，电泳设备涂装技术才在日用五金外表处理得到
普遍应用。电泳涂装比照传统油漆喷涂环保、光滑平坦，正逐渐代替传统的油漆技术，其打开远景超卓。阴极
电泳涂膜工艺已成为将底漆并且应用于车身。嘉兴外观件电泳报价

电泳设备知道它的使用主要就是给机械等材料进行涂层的效果。1.槽体。依据工件的保送方式不同，槽体
分为船形槽和矩形槽两种方式，普通船形槽适于连续经过式电泳涂装消费线，矩形槽适于间歇垂直升降式电泳
涂装消费线。2.供电安装。接中jian式：有阴极接地和阳极接地两种，阳极接地又可分为电极接地和槽体接地
两种方式。通电方式：电泳通电方式有工件通电入槽和入槽后通电两种方式。3.循环搅拌系统。循环搅拌系统
分内、外两局部循环。作用是为了保证整个电泳槽内漆液成分和温度的平均，避免漆液颜料沉淀。嘉兴外观件
电泳报价电泳设备在对于机械的涂层中有着很大的帮助。

电泳设备产品普遍用于汽车，家用电器以及各类钢铁件的耐蚀涂装等。.电泳时间：漆膜厚度随着电泳设备
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，
电泳时间过短，涂层过薄。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。电泳
涂装采用的是定电压法，电泳设备相对简单，易于控制。电压对漆膜的影响很大；电压越高，电泳漆膜越厚，
对于难以涂装的部位可相应提高涂装能力，缩短施工时间。

电泳中的电场强度是指每厘米的电位降(电位差或电位梯度）.电场强度对电泳速度起着正比作用，电场强
度越高，带电颗粒移动速度越快。根据实验的需要，电泳可分为两种：一种是高压电泳，所用电压
在500～1000V或更高.由于电压高，电泳时间短（有的样品需数分钟），适用于低分子化合物的分离，如氨基
酸，无机离子，包括部分聚焦电泳分离及序列电泳的分离等。因电压高，产热量大，必须装有冷却装置，否则
热量可引起蛋白质等物质的变性而不能分离，还因发热引起缓冲液中水分蒸发过多，使支持物（滤纸，薄膜或
凝胶等）上离子强度增加，以及引起虹吸现象（电泳槽内液被吸到支持物上）等，都会影响物质的分离.另一种
为常压电泳，产热量小，室温在10～25℃分离蛋白质标本是不被破坏的，无需冷却装置，一般分离时间长。电
泳设备具有高可靠的过流和短路保护功能。

电泳当中在电场中液体对于一个固体的固定相相对移动称为电渗.在有载体的电泳中，影响电泳移动的一个
重要因素是电渗。常遇到的情况是γ-球蛋白，由原点向负极移动，这就是电渗作用所引起的倒移现象。产生电
渗现象的原因是载体中常含有可电离的基团，如滤纸中含有羟基而带负电荷，与滤纸相接触的水溶液带正电荷，
液体便向负极移动。由于电渗现象往往与电泳同时存在，所以带电粒子的移动距离也受电渗影响；如电泳方向
与电渗相反，则实际电泳的距离等于电泳距离加上电渗的距离。琼脂中含有琼脂果胶，，其中含有较多的硫酸
根，所以在琼脂电泳时电渗现象很明显，许多球蛋白均向负极移动。除去了琼脂果胶后的琼脂糖用作凝胶电泳
时，电渗大为减弱.电渗所造成的移动距离可用不带电的有色染料或有色葡聚糖点在支持物的中心，以观察电渗
的方向和距离。电泳设备涂装技术才在日用五金外表处理得到普遍应用。嘉兴外观件电泳报价
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电泳设备涂料以水为稀释剂属于低VOC和无火灾危险性。嘉兴外观件电泳报价

电泳加工使用阴极电泳加工涂料的话，就其在很大的程度上也就是降低了颜基比。且就颜基比来讲的话，
也就是涂料当中颜料和树脂的比例，降低它能增加树脂本身的含量，提高涂料本身的流动性能，降低了胶体的
沉降整速率，从而减少了颜料絮凝与保护泵，降低了材料上的消耗。就阴极电泳加工涂料当中无铅无锡，也更
趋环保型。且铅在电泳涂料的防腐蚀催化或者钝化与加速交联等方面也就是会起着非常重要的作用，但是就含
铅的颜料对于裸钢板的防腐蚀影响也很大，且铅本身来讲的话，也就是毒性比较强的元素，环保上对其限制甚
严。嘉兴外观件电泳报价


