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1.简    介 

  

  

  

阳极系统是一种可冲洗的系统 , 应用于多种电泳涂装工艺中。它作为相反电极除去 涂

料中的增溶剂 , 同时维持系统的化学平衡。  

  
 .  

.  

阳极系统由两个主要的部分组成 :  

1 〉、阳极极罩 : 外露部件包括 PVC 膜壳、聚丙烯管式结构、经过预膨胀处理的膜

和极液接头。  

供液管 :3/8 英寸的软管用螺纹连接得方式连接在管箍左侧的 1/4 英寸的接头上。 

1/2 英寸回流管线装在右侧。回流管中阳极液是靠自身重力自然溢流 , 供液管有一 90 度

弯头接口用来与管件连接。  

2 〉、阳极 : 阳极管的内部构件为 316L 的不锈钢阳极。  

  

电气部分 :  

  

铜排 :   

用 5/16 英寸的不锈钢件和短电线与阳极顶端连接 。  

阳极电缆线 :一端为1米10 号电线 , 最 大电流为 35 安培。  

  

电流表 :   

电流表采用快接接头安装在阳极和整流器的连线上 , 每支阳极管安有一个。 注意正

负极 ! 当连接电流表时会看见电流表一端有一根 10 号电线 , 另一端分别为 10 号、 2 号、 

14 号线。单根线的末端与阳极连接 , 另一端为多分支线。 14 号线为 0-100 毫伏信号输

出 , 它把 + 一信号提供给仪表板。阳极附近的电流表带有保险丝 , 每个电 流表有两根保

险丝 , 保险丝可用两个 12Ovac 的灯取代。  
  

流量计 : 流量计直接装在阳极管下方的 2 英寸的极液支管上 , 最大流量为 0.8 加仑 / 每

分钟 , 最小流量为 0.3 加仑 / 每分钟。  

最大流量 = 浮球处于玻璃观察窗的中间位置  

最小流量 = 浮球处于玻璃观察窗的顶部或底部 ( 非关闭 )  

l/4 英寸的聚氯乙稀阀用来调节流量 ,3/8 英寸的聚氯乙稀管连接在流量计顶

端。   

进液管 : 为安装 l/4 英寸的 NPT 流量计 , 需在给水管上钻孔 , 其位置由阳极管的位置 

决定。两边通过结合器连接在一起。 6 × 66= 最大流量  

回液管 : 在3英寸80聚氯乙稀管上为 1/2 英寸的回流管钻孔 , 为适应可拆分的支管 , 在

回流管上切 45 度角来连接支管 , 其目的是排除管路堵塞。  

  

极液槽 :75 加仑的不锈钢槽 ,3ph 立式泵 , 型号为 s－13 。  

  

电导率仪 : 带探头的 ,Myron L 型 ( 详见操作手册 )  

  

去离子水电磁阀 : 由阳极液的电导率信号控制 , 控制稀释阳极液。  
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2.功   能  
  

  

极液槽中的溶液通过进液泵抽出 , 流经电导率仪探头时 , 电导率仪探头会向控制器

发送信号 , 如果溶液正在检查中 , 则去离子水系统中的电磁阀 ( 位于电机附近的 1 英 寸

管上)将暂时关闭 : 如果溶液呈酸性 , 电磁阀将自动打开 , 去离子水将填充进极液 槽中 , 

稀释溶液的酸性。阳极液一旦通过电导率仪探头 , 极液便在单向阀压力的作用 开始流动 , 

通过流量计显示窗口可看到极液做循环流动。此时 , 溶液直接进入进液管 , 并由各个的流

量计控制供给各个阳极管。  

  

溶液进入阳极管后 , 溶液因自重而流到阳极管底端。当阳极系统处于运行状态时 , 

涂料中的增溶剂被阳极吸引发生迁移并进入电解质溶液中。而酸则随着阳极液的派流 发生

迁移 , 到达阳极管顶端 , 从顶端进入回水管返回极液槽中 , 以此反复。  

  

阳极管的布置 :  

  

电泳槽设置的电流密度为 5 安培 / 平方英尺 , 阳极管从中间开始 , 依次向两边排

开 ,从中间第一根管起 , 前面 4 根管间距为 8 寸 , 接下来的 9 根管问距为 12 寸 , 最

后的 20 根管间距为 16 寸 , 左右两边一样。原则上 , 阳极管之间的距离最小不小于 8 寸 , 

最大 不超过 24 寸。可通过移动阳极管之间的问距使之靠近来提高槽中电流对阳极管的覆

盖率。  

  

安装 :  

  

滑道支架 :  

  

滑道支架在电泳槽的有效区间形成 1-5/8 寸× l-5/8 寸双排纵向排列 , 其间距为 

6 寸。 垂直焊接在附加装置的原有的金属支柱上。  

  

阳极管 :  

  

A 膜壳 :   

膜壳安置至少离喷嘴或其它障碍物 3 寸。小心拿住阳极管 , 用两个硬夹钳将其 缚

在滑道支架上。阳极管的出液口和进液口必须处于与滑道支架之间 , 并向着槽的外部槽壁。

如果电泳槽漆是满的，当把膜壳放入电泳槽时，要先用去离子水将阳极管壳填满。  

  

B 阳极 :   

  

当所有的膜壳都安装好后 , 慢慢地将的阳极垂直地放入管壳中 , 并通过铜排与 管

壳连接 , 小心避免阳极跌落损坏膜壳 , 微微旋转阳极使之安装好。阳极在膜壳中的 正确

安装非常重要 , 安装无误时 , 阳极活栓与膜壳顶端是紧靠且水平 , 如果阳极活栓 高出膜

壳部分多于 1/2 寸 , 要重新旋转阳极使之降到合适。  
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3.操  作  

电导率控制器 :  

  

应根据涂料制造商的建议或说明来设置阳极液电导率 , 并保持在一定的水平。在涂

装过程中 , 酸的浓缩率持续上升 , 通过用去离子水清洗阳极槽来控制电导率 , 实现阳极

的清洗可通过电导率控制器和电磁阀以手动或自动方式完成。  

  

阳极液流量 :  

  

保持每个阳极管阳合适的极液流量是很重要的。应每日检查每个阳极管以确认流量是

否合适。流量可通过检验回流管中的溶液流速和颜色来表征。流速对于建立一个 持续稳定

的流量并非最为关键 , 但却很重要。在流量计中 , 最大流量即是浮球处于观 察窗中间的

位置 (0.08 加仑 / 每分钟 ) 。最小流量即浮球处于流量计顶端或底端 ( 非关闭〉 , 通

常是通过观察团流管中流量来表征总体流量 , 这可能并不十分可靠 , 但较快速和灵 敏。

阳极管中的阳极不不能过量 , 应在 03-0.8 加仑 / 每分钟范围内 , 不能超过回流嘴 的标

高。  

  

电流曲线 :  

  

 电流曲线是最简单的说明涂装开始与否的指示器 , 涂料沉积量是与当前电流总量成

比例的 , 如知道要求的涂装面积和厚度 , 则可推测所需求的电流量。  

通常安装于涂装槽前端的阳极管通过的电流最大 , 安装一个电流表就可监测整个阳 

极系统 , 并提供有价值的数据来描述涂装槽。新的电泳槽在使用前期的基准数据应收集。  

每个阳极管通过的最大电流计算如下 :  

   1500 系列阳极管 =19 英寸直径  

  

阳极有效长度 =67 英寸  

  

1.9 英寸× 114 × 67 英寸 =399.72 平方英寸  

  

399.72/144=2.78 平方英尺阳极有效面积  

  

最大允许电流  5 安培× 2.78=13.9 安培  

  

电泳槽阳极面积 = 每根阳极管有效平方英尺×阳极管数  

  

2.78 平方英尺× 66 根阳极管 =183.50 电泳槽有效阳极面积  

  

如果最主要的阳极管的电流大于上面所计算出来的最大电流 , 那么就需要在电泳槽 

内调整安装位置  
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4.维    护  

  
  

阳极系统的常规维护是非常少的 ,这一章节将介绍阳极系统的维护流程。  

  

阳极管移出 :  

  

取出阳极管检查、更换或长期保存 ,请按照下列步骤进行 :  

  

1) 、确保电源关闭并锁定 , 确保没有部件处于工作状态。  

  

2) 、切断阳极电解液供应并确保全部回流。  

  

3) 、切断快速电源导线或切断阳极导线。  

  

4) 、将阳极从阳极罩中取出。  

  

5) 、将阳极罩从支座上取下 , 移出电解槽 , 注意防止阳极液泄漏 , 用混合了涂料

溶剂 的去离子水漂洗以去掉涂料颗粒。防止膜干燥 , 否则会造成系统性能降低。如果电解

槽长期不使用 , 则需要清洗阳极管 , 并把它放入干净的涂装槽中。连接系统处于正常 运

行状态 , 并关闭整个阳极系统。如果不把阳极管放回电解槽中 , 请将其密封于塑料 袋中

并做好防潮 , 如果可能请垂直放置。  

  

阳极检查 :  

  

阳极的使用寿命是有限的 , 经过一段时间的使用阳极性能降低是正常的。作为电化 

学反应的一部分 , 阳极本身也会产生腐蚀。离子交换膜也会老化。它将慢慢失去去除 酸的

性能 , 电阻升高。膜和电极的老化速度与涂装化学药剂浓度或其它条件相关。  

  

在正常的维护和使用条件下 , 系统至少可以使用三到五年性能才会下降到正常运行 

要求的范围以下。在单一铁轨的电解槽前端的阳极的老化速度要大大快于末端的阳极 , 所

以 , 每年需要对阳极进行 6-8 次的位置调整。每年将阳极旋转 1/3 的角度可以提高  

阳极的使用寿命。在系统运行的前几周内要特别注意阳极系统极液的颜色。有时 316 

不锈钢阳极会被涂装液或极液污染 , 这时阳极会迅速留下痕迹 , 极液的颜色将加深象咖啡

色。  

  

若出现这种情况 , 请与中科瑞阳公司联系 , 我们将竭诚为您服务。  
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5.SUN阳极系统故障排除指南  

  
本指南适用于所有顶端开放式、非加压、非浸式的阳极系统 , 它能帮助我们对系统 所

出现的问题作出诊断并进行补救。要求技术员必须具备一定的电力和机械的基础知 识和经

验。如果所出现的问题不在列表内的 , 请与中科瑞阳公司联系 , 以确保尽快获得技术支持。  

  

状态显示  故障原因  排除方法  

1)、阳极极液浑

浊或有明显的

变白  

*阳极膜片有针眼或破裂  

*膜壳破裂  

*漆液喷洒、溢出  

*关掉阳极泵,自膜壳顶端  

检查极液的流动情况,若流速

缓慢，则拆除阳极管。  

*安装阳极罩  

*见6  

2)、极液变黑  *油漆污染  

*阳极管不锈钢皮层脱落  

*去离子水系统失去作用

无去离子水系统补充  

*见1&6  

*调整和降低电导率,对极液取

样并测定，清洗极液槽，补充

去离子水。  

*检查各个分系统，如去离子

水系统、电导率等。  

3)、极液槽溢满  *回程管路被堵塞  

*极液流量过大  

*检查回程装置内部或管路弯

曲连接处是否有堵塞。  

*通过调节流量计来减小极液

流量  

4)、无阳极液从

液槽返回  

*无阳极液供应  

*底盖堵塞或关闭  

*回程管路有多处真空 

*检查阳极泵是否运行  

*取出阳极管检查阳极底端是

否有污染物并对其进行清洗。  

*力口大起始口的排放  

5〉、无极液供

给极液槽  

*阳极泵不运转  

*主管堵塞  

*分支管堵塞  

*供给管发生弯曲  

*打开极液泵  

*清洗障碍物  

*清洗障碍物  

重新部署和安置管线  

6)、阳极泵失效  *通电不良  

*极液槽槽液不足  

*发生气穴现象  

*进口堵塞  

*电机故障  

*检查电力系统  

*检查极液槽槽液水平  

*检查管路是否泄漏  

*清除障碍物  

*修复电机  

7)、极液槽液面

过低  

*排水阀被打开  

*管路泄漏  

*回水管堵塞  

*去离子水系统出现故障  

*蒸发作用  

*阳极膜透过率低  

*阳极极液溢流  

*关掉排水阀  

*修复供、回水管  

*检查并清洗排除堵塞物  

*检查DI系统  

*正常  

*正常  

*见3  

8)、底端PVC壳

体破裂  

*阳极跌落  *更换膜壳  

*把阳极慢慢装进膜壳  
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9)、发霉或有细

菌  

*从去离子水或其它资源

中带入细菌  

*先经过油漆供应商的允  

许,提高电导率至1,800  

-2K  

*取样测试  

*用杀菌剂杀菌  

*在去离子水中使用紫外光  

线杀菌  

10)、涂料在阳极

管外沉积  

*阳极管上有反向电流 *添加二极管  

11)、槽或壳体生

锈  

*部分极液渗漏  

*线路连接不良  

*接地接触不好  

*修复补漏  

*连接好线路  

*调整好接地接触  

12)、整流器输出

电压低  

*整流器故障  

*涂料或极液电导率低 

*阳极膜被污染  

*电路保护被破坏  

*与整流器供应商联系  

*查出问题  

*更换阳极膜  

*查找问题  

13)、个别阳极管

电流低  

  

*线路连接不良  

*电导线腐烂  

*通过高密度电流的阳极

管与通过低安培电流的

阳极管相靠近   

*检查阳极线路连接  

*查看  

*检查邻近阳极管  

  

  

14)、阳极液电导

率显著升  

*传感器故障  

*设定过高  

*去离子水不合格  

*控制器有故障  

*检查并排除故障  

*调至合适  

*检查  

*检查控制器*  

15)、电导控制器

发生故障  

*保险丝熔断  

*传感器故障  

*电路故障  

*常规故障  

*检查电力  

*排除故障  

*检查电路是否连通  

*查看操作手册  

16)、阳极管内有

淤泥污染物  

*阳极被氧化  *清洗阳极和膜壳  

17)、阳极

液电导率低  

*去离子水入管口

没关闭  

*新的去离子水进

入极液槽  

*检查系统  

*加足量酸提高电导率  

l8)、阳极

液溢满  

*溢流口堵塞  *清洗溢流口  
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6.电泳漆阳极系统杀菌操作指导  

  

  

 一、 阳极系统孳生细菌问题  

含铅阴极电泳漆槽液（如KNT821）一般不会长菌，但对于阳极系统，由于一般使用

乳酸等富营养性酸中和，在潮湿、高温季节易孳生细菌。细菌的种类有真菌、霉菌等，现象

主要为在极液中出现絮状、粘稠物，易附在槽壁，管道内表面等处，尤其是对于极管的进、

出液管、调节阀等处，由于变径影响，极易受到细菌污物堵塞。重要的是细菌3对于极泳电

导及涂装质量也有潜在的影响。细菌具有繁殖迅速的特点，细菌的数量必须控制在一定的范

围内，正常情况下细菌个数应低于500个/m L 样品。  

 

   如果阳极系统开始有细菌孳生，请送样到公司检测。根据细菌含量情况及现场实际情况，

可以采取以下阶段的处理措施。  

 二、 初步杀菌方案  

对于细菌开始孳生，或者长菌现象不严重，或者作为预防措施来进行初步杀菌可

以采取以下方案来进行处理  

 1、 人工清洗管道、阀门等处的细菌污物，保证管道循环畅通。  

 2、 排空极槽内的极液，对于槽壁、槽底等进行人工清理。  

 3、 先打入部分纯水，循环极管内的极液，把极液带出并全部排空。  

 4、 极液箱注满纯水，加入3~5%重量的助剂。  

 5、 循环清洗24小时以上，必要时人工对循环管道、槽壁等进行清理。  

 6、 循环清洗结束后，排空循环液，人工清理极液槽底内的污物。  

 7、 注满纯水，循环1小时后排空。  

 8、 再次住满纯水，用醋酸配制阳极液，正常生产。需要说明的是，应每周排空阳极液

（即使不用溶剂杀菌），用醋酸重新配制阳极液一次。  

 9、 以上清洗建议每周进行一次，并且送样检测细菌含量，制定实施周期。如果生产紧

张，也可以在生产过程中实施溶剂清洗，不会影响生产。  

 

三、常规杀菌剂杀菌方案  

在使用用我公司助剂杀菌效果不能彻底的情况下，建议采用专用杀菌剂卡松Kathon 

XLE）,它是一种广谱、非氧剂系杀菌剂，在低浓度下使用能有效杀灭较宽范围内的微生

物，其含有的活性分子可被降解，减少了排放问题。按一下详细方案实施：  

 1、 人工清理管道、阀门等处的细菌污物，保证管路循环畅通。  

 2、 排空极液槽内的极液，对槽壁、槽底等进行人工处理。  

 3、 先注满纯水，循环约1小时后全部排空，连续用纯水循环清洗2次后排空。  

 4、 极液箱注满纯水，加入约0.1%至0.5%重量的卡松杀菌剂（XLE）。  

 5、 循环清洗24小时以上（期间保持整流器处于关闭状态）。必要时人工对循环管路、

槽壁等进行清理。  

 6、 循环清洗结束后，排空循环液，人工清洗极液槽底内的污物。  

 7、 注满纯水，再次循环清洗1小时后排空。  

 8、 以上过程均是在不生产的情况下予以实施。  

 9、 再次注满纯水，用醋酸配制阳极液，可以正常生产。需要说明的是，应每周排空阳

极液，用醋酸重新配制阳极液一次。  

 10、 以上清洗建议每周进行一次，并且送样检测细菌含量，制定实施周期。  

 

四 、交替使用杀菌剂杀菌方案  

如果长期使用一杀菌剂，细菌会渐渐产生抗药性，用同样浓度的杀菌剂效果会相对

下降，这样可以采用第二种杀菌剂。每周使用一种杀菌剂，下周使用第二种，这样交替

使用，提高杀菌效果。实验确认，采用硝酸银杀菌可行。详细方案如下：  
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 1、 人工清理管道、阀门等处的细菌污物，保证管路循环畅通。  

 2、 排空极液槽内的极液，对槽壁、槽底等进行人工处理。  

 3、 先注满纯水，循环约1小时后全部排空，连续用纯水清洗2次后排空。  

 4、 极液箱注满纯水，加入约20ppm的硝酸银。硝酸盐加入时，应把计量的硝酸银

用纯水稀释溶解至一定程度后再加入极液箱。  

 5、 循环清洗24小时以上（期间保持整流器处于关闭状态）。必要时人工对循环管

路、槽壁等进行清理。  

 6、 循环清洗结束后，排空循环液，人工清理极液槽底内的污物。  

 7、 注满纯水，再循环清洗1小时后排空。  

 8、 以上过程均是在不生产的情况下予以实施。  

 9、 使用硝酸银、卡松杀菌剂交替每周杀菌一次。  

 10、 杀菌完毕后注满纯水，用醋酸配制阳极液，可以正常生产。需要说明的是，

应每周排空阳极液，用醋酸重新配制阳极液一次。  

 11、 以上清洗建议每周进行一次，并且送样检测细菌含量，制定实施周期。  

 

      对于阳极系统孳生细菌问题，可以按照上述方案进行杀菌处理。现场一定要多观察阳

极液的工作状态，一旦有异物出现，或槽壁出现粘滑物，应立即送样检测，及时采取

处理措施，控制极液的正常工作。  

      对于涂装线，应注意纯水系统，纯水洗槽等槽的工作状态，对于特殊环境下，应对水

采取杀菌措施。可以增加紫外线杀菌设备等对纯水杀菌，防止引起其它系统孳生细

菌。  

  
 


