   电解抛光能够赋予型材表面高光亮度的效果，并呈现出高镜面反射性能，它适用于室内装饰、工业及科技领域有特殊光亮表面的铝材。
　　生产镜面铝型材，铝加工企业一般采用铝型材先经过机械抛光，然后采用三酸化学抛光、电化学抛光二种方法。传统的三酸化学抛光，由于含有硝酸，生产时会产生大量的黄色NO2气体，毒性大，严重污染环境；改进型三酸化学抛光，也会产生大量的白色烟雾，对环境污染也十分大。近年推出的二酸化学抛光，由于不加硝酸不会产生有毒气体，但抛光后的铝型材表面光亮度稍差，不如三酸抛光或电化学抛光。传统的电化学抛光要加入铬离子，严重污染环境，所采用的抛光工艺，电流密度要达到20～30A/dm2，浪费能源。现在，我司使用以磷酸为主、并加入抛光剂的电化学抛光工艺，无烟雾，无毒性，节约能源，电流密度低，无排放，槽液能长期使用。
　　1.电解抛光工艺原理
　　1.1工艺原理
　　电解抛光是利用电化学阳极溶解原理对金属表面进行光整加工的一种工艺方法。将与直流电源正极相连的铝型材作为阳极置于抛光液中，与直流电负极相连的不锈钢为阴极，形成一电场，其反应过程如下：
　　Al→Al3+ + 3e    4OHˉ- 4 e→ 2H2 O + O2 ↑   2 H+ + 2e→ H2 ↑
　　型材表面上留有挤压造成的尖峰状凸起和凹谷，使微观电场分布呈现非均匀性，尖峰处电力线集中而形成较大电流密度，电化学反应速度较快，金属溶解速度也较快，在凹谷处，电化学反应速度则相对较慢，另外在电化学反应中，阳极表面现象还会形成一层由溶解了的阳极金属和电解液组成的粘膜，其导电率较低，粘膜容易聚集在凹谷处，阻碍了凹谷处阳极溶解的进行，使阳极表面几何高点处金属迅速溶解，几何低点处的金属溶解缓慢，铝合金型材表面凸凹部分发生不同程度的溶解，最终使铝型材表面变的光滑又有光泽。
　　2.电解抛光生产工艺
　　2.1 电解抛光工艺
　　为获得良好的抛光效果，电流密度和电压是紧密相关的，通常，电压升高，电流密度随之增大，但这一现象只会继续到一个临界点，一旦达到这一点，电流密度将急速下降，电压仍相应升高，超过这一点，电压和电流密度又稳步升高。电抛光只有在电流密度比临界点高时才会发生，低于这一点则会产生化学浸蚀，出现点腐蚀，抛光不亮。电抛光对型材表面溶解极少，一般在2.5～6.5μm之间，型材表面深划痕，冲压记号，及非金属夹杂物往往比电抛光失去的厚度深，电抛光获得的表面亮度不同机械抛光获得的亮度，它无刻痕，不变形，无方向性且显露出铝金属的本色。
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　　2.3 工艺流程如下：
　　除蜡→水洗→水洗→电解抛光→热水洗→水洗→中和→水洗→水洗→阳极氧化……
　　2.4 电解抛光槽液的控制
　　2.4.1 磷酸浓度的控制
　　浓度控制在65～75%之间，低于65%，光亮度差，抛光时间长，高于75%，槽液黏度高，带出量大，造成浪费。
　　2.4.2 抛光剂浓度的控制：
　　浓度控制在6～13%之间，低于6%，光亮度差，抛光时间长。
　　2.4.3 硫酸浓度的控制
　　 新配槽液，由于槽液无铝离子，槽液导电能力强，暂可不加入硫酸，随着铝离子浓度的升高，再适当加入硫酸，其浓度控 制在2～4%之间，加入数量要少量多次，逐步提高到工艺范围内。硫酸浓度偏高，型材抛光时易起砂。硫酸浓度适当，可增加型材表面抛光的清晰度，增加光亮。
　　2.4.4 槽液比重的控制
一般控制在1.64～1.68之间最佳，比重高、黏度大，气泡很难从型材表面逸出，容易产生气体条纹或点状腐蚀。电解抛光时，型材表面产生的热量不易扩散到槽液中去，使型材表面局部温度太高，易使型材表面形成“热蚀”，即型材表面出现电灼伤，呈现出“雾状”，光泽被“雾状”物覆盖，表面光亮度差。
　　2.4.5 抛光电压、电流密度的控制
　　抛光电压由型材形状及面积来控制，控制电压从高到低再逐步降低。一般分级、分段操作。比如 36V、5分钟；24V、4分钟；18V、2分钟；12V、2分钟。
　　2.4.6 槽液温度的控制
　　一般控制在60～70℃之间。使其在电流作用的电化学反应和酸作用下的酸浸蚀反应到平衡状态时，抛光效果为状态最佳，型材光亮度好。
　　2.4.7 铝离子的控制
　　正常维持在35g/L左右。过高会降低光亮度及增加槽液的比重；且需适当控制槽液的带出量，以维持正常的槽液成分。
　　2.4.8 型材抛光后水洗的控制
　　抛光后第一道水洗一定要用热水洗，温度控制在40～45℃之间。由于抛光槽液黏度大，型材带出量大，黏附在型材表面的槽液较难清洗掉，如没有彻底清洗，容易带入下道工序，形成交叉污染，影响生产，特别对封孔槽液影响较大。
　　2.4.9 中和的控制
　　由于抛光型材采用的是6463合金，铜含量比较高，通常在0.15～0.25%之间，应注意控制，中和时间在2～8分钟，温度：常温。
　　3.酸性电解抛光工艺设备
　　3.1 抛光电源：低压直流电源。由硅二极管整流器提供电流。电压在0～36V可调，电流在1.5KA～2.0KA之间。
　　3.2 搅拌设备：无油压缩空气搅拌，每平方米液面搅拌空气量0.22～0.45 m3 /min。空气压力按每米槽液深（0.15～0.5）×105Pa 。
　　3.3 温度控制设备：自动调节温度高低，即升温、冷却。保证槽液温度恒定在一定范围内。采用蒸汽加热，自来水冷却。抛光槽体槽壁要用环氧板作为绝缘的方式，此装置易操作，又安全。
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　　5.结束语
　　电抛光线已有10年，生产工艺成熟，产品质量稳定，型材表面镜面程度高；在广大客户热诚推荐与使用，我司生产的电抛光产品已遍布全国与世界各地。该工艺节能、无污染、无排放，符合环保要求。
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