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 پوشش دهی الکترواستاتیکی 
 
 :نوع تولیدات -1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

میکـرون بـر   500تـا  30انواع پوشش ها،اپو کسی ،پلی استری،و اکریلیبا ضخامت        81000 متر مربع
 روی سطوح فلزی

 1 پوشش دهی الکترو استاتیک

 
 :فرآیند تولید -2

 

 پوشش دهی الکترو استاتیکی.)6ی                         شستشو وچربی گیر.)1
 پخت.)7خنک کردن                                         .)2
 )توسط جریان هوای سرد(خنک کردن .)8فرو بردن در مواد شیمیا     (شات پلاست.)3
 کنترل و بازرسی نهایی.)9آماده سازی سطوح در برابر خورندگی    .)4
 شوشست.)5

 :ویژگیهای فرایند،تکات فنی و شرایط عملیاتی-3

اساس  پوشش دهی الکترو استاتیکی عبارتست از پوشـاندن رنـگ            
بر روی سطوح مورد نظر توسط میدان الکتریکی شده بین دسـتگاه            

موارداستفاده ایـن روش در     .پاشش پودر رنگ و سطوح مورد نظر        
استیل و چـدنی و  پوشش دهی ،قطعات فلزی و پلاستیکی ،لوله های   

علائم راهنمـایی و راننـدگی ،ماشـین آلات صـنعتی ،لـوازم خـانگی               
از مزایـای عمـده ایـن       .الکتریکی ودر بدنه قطعات اتو مبیل می باشد       

روش پوشــش دهــی عبارتســت از عــدم اســتفاده از حــلال ،ایجــاد  
پوشش با کیفیت بسیار خوب ،سهولت کار در این روش در مقایسه            

گ زدن ،حد اقل بـودن میـزان ضـایعات،پائین          با روش های دیگر رن    
پودن مسائل زیست محیطی ،از معایب این روش هـم مـی تـوان بـه           

میکرون وطـولانی   200وجود مشکلاتی  در ایجاد پوشش های بالای       
 .بودن مدت پوشش دهی اشاره نمود

 :پوشش دهی بترتیب شامل مراحل زیر است

 آماده سازی سطوح-1

ه سـطوح فلـز مـورد نظـر را جهـت        در ایـن مرحل ـ   :چربی گیری :1-1
این عملیات عبارتندز از چربی گیـری       .پوشش دهی آماده می سازند    

که با فرو بردن قطعه دروان مربوطه یا عامل پوشش عامـل چربـی              

بسته به نوع چربی روش چربی زدایی ممکن        .گیری انجام می پذرید   
است توسط حلالهای هیدروکربنی نظیر تری کلرو اتـیلن ،پـر کلـرو             

سـپس حـلال هـا را توسـط حـرارت دادن            .یلن یا نفت انجام پذیرد    ات
اسـتفاده از ترکیبـات شـیمیائی    .سطوح از روی آن حذف می نماینـد  

نظیر اسید سو لفونیک ،دتر جنت هـا و محلولهـای قلیـایی اسـتفاده               
 .کرد

رنگ زدایـی از سـطوح فلـز بـه دو طریقـه فیزیکـی             :رنگ زدایی :2-1
ایی با استفاده از فروبـردن قطعـه        و شیمی )استفاده از شات پلاست   (

درون اسید سولفوریک یا اسید کلریدریک یا اسید فسـفریک انجـام            
 .پذیر است

حهـت مقـاوم سـازی سـطوح در برابـر      :آماده سـازی سـطوح    : 3-1
خورندگی بسته به جـنس سـطوح آنهـا را بـا فـرو بـردن در حمـام               

مـی  شیمیایی ،لایه و فـیلم نـازکی از مـواد شـیمیایی بـر روی آنهـا         
 نشانند و بعنوان نمونه بر 

روی فولاد وآهن وفسفات روی یا فسفات آهن ،بـر روی فلـز روی              
،فسفات روی یا لایه ای از کروم بر روی آلو مینیوم یـا واکـنش بـا                 

 . اسید کرومیک یا اسید فسفریک لایه های نازکی را می پوشاند

جهت حذف مواد اضافی از سطح فلز آن :شستشو و خشک کردن-2
در کوره  . با آب شستشو داده و سپس در کوره خشک می کنند            را  

 .درجه انتخاب می شود170تا150های شعله مستقیم دما عموماً

با ایجاد میـدان الکتریکـی      :پوشش دهی از طریق الکترو استاتیک       -3
کیلو ولت بین سیستم اسـپری کننـده پـودر رنـگ و صـفحه               90تا30

وا بین تفنـگ اسـیدی   مورد نظر جهت پوشش دهی با یونیزه شدن ه 
و و صفحه پودر رنگ توسط بمباران کردن یونی صفحه را پوشش            

 .می دهد

قطعات پوشش داده شده جهت اسـتحکام بیشـتر بـه           :پخت کردن -4
درجه سانتی گراد حرارت و 200-120دقیقه در دمای 20الی10مدت 

 .پخت می شود 

 محصول 

 اسید
 قطعات مورد نظر
 جهت پوشش دهى

 پودر
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در مرحله نهایی سرد کردن می باشد که به صـورت           :سرد کردن -5
 .خنک می گردد)توسط جریان هوای سرد ( بیعی یا اجباریط
 
 : مواد اولیه اصلی-4

مصرف 
 سالیانه

ن  
أمی

ت
 مقدار واحد 

 مشخصات فنی
 مواد اولیه
ف اصلی

ردی
 

حلا ل چربی    دی اتیل کلرو اتان1و1 1000 لیتر ●
 گیر

1 

 2 نفت چربی گیر 1000 لیتر ●
ــی  پودر رنگ 7500 کیلو □ ــو کسـ اپـ

 رزین
3 

1400 کیلو □
0 

ــتر  پودر رنگ ــی اسـ پلـ
 رزین

4 

 
 
 ):فرآیند تولید،آزمایشگاه وتعمیرگاه( ماشین آلات و تجهیزات اصلی-5

ن  
أمی

ت
 

 ماشین آلات مشخصات فنی تعداد
ف و تجهیزات

ردی
 

یک  ●
 سری

شامل تانـک هـوا گیـری بـا         
لیتری ،گـالوانیزه   650حلال  

لیتـری و   100و تانک استیل    
 شستشو

ــاده ســاز  ی خــط ام
 سطوح

1 

دو  □
 سری

متر مربـع   300جهت ظرفیت   
در هروز شامل تولید کننده     
میــدان الکتریکــی و سیســتم 

 اسپری کننده

ــدهی   ــط پوششـ خـ
 الکترو استاتیک

2 

یک  □
 دستگاه

بـــــا انـــــرژی مصـــــرفی 
 کیلو کالری در ساعت8000

 3 کوره پخت

ــه   - ● ــه ب ــر و 30تســمه نقال مت
 متر2عرض 

 4 سیستم انتقال

زات آزمایشـگاه   شامل تجهی  - ●
 و تجهیزات اظافی

 5 سایر تجهیزات

 
 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگرماهر کارگرساده کل کارکنان
16 2 6 2 1 1 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

 )کیلووات(توان برق )مترمکعب(آب روزانه )گیگاژول(سوخت روزانه
4 18 173 

 
 )مترمربع:( زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا
615 80 330 2200 

 


