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等离子表面表面设备使用说明



等离子表面处理机
PLASMA

使 用 手 册

一、大气等离子表面处理机设备简介

大气低温等离子处理机由等离子发生器、气体输送系统、压力保护系统及等离子喷头

等部分组成。等离子发生器产生高压高频能量在喷嘴钢管中被激活和被控制的辉光放电中将

空气电离，产生了低温等离子体，借助压缩空气将等离子体喷向工件表面，当等离子体与被

处理物体表面相遇时，产生了一系列化学作用和物理变化，表面得到了清洁，去除了碳化氢

类污物，如油脂、辅助添加剂等，根据材料成分，其表面分子链结构得到了改变。建立了羟

基、碳基等自由基团，这些基团对各种涂敷材料具有促进其粘合的作用，在粘合和油漆应用

时得到了优化。在同样效果下，应用等离子体处理表面可以得到非常薄的高张力涂层表面，

不需其他机械、化学处理等任何强烈作用成分来增加粘合性。通过低温等离子体表面处理，

材料表面发生多种的物理、化学变化，或产生刻蚀而粗糙，或形成致密的交联层，或引入含

氧极性基团，使亲水性、粘结性、可染色性、生物相容性及电性能分别得到改善。在适宜的

工艺条件下处理材料表面，使材料的表面形态发生了显著变化，引入了多种含氧基团，使表

面由非极性、难粘性转为有一定极性、易粘性和亲水性，有利于粘结、涂覆和印刷。

目前各种薄膜的生产已经普遍采用电晕处理的方法来解决表面亲和性问题。但由于多

种原因电晕只能在两个相邻的平行线极间进行，且距离不能过大，所以电晕处理的方法不适

合用来处理三维物体的表面极化问题。如果用火焰法来处理，其弱点是所有聚合物都是易燃

和熔点低。当有机材料置于高温火焰下时，会因受高温的处理而变形、变色、表面粗糙、燃

烧和散发出有毒气体，且处理工艺难以掌握。关键是成本高，具有危险性。



三维物体表面的改性处理采用低温等离子体流处理工艺为最佳方案。其原理如上图图 1-1 所示。

在电极两端施加交流高频高压，将两电极间的空气电离产生气体弧光放电而形成等离子区。

等离子在气流的吹动下到达被处理的表面而实现对 3D 表面进行改性的目的。

●特点

★喷射出的等离子体流为中性，不带电，可以对各种高分子、金属、玻璃、橡胶、PCB、

PP、硅胶、等材料进行表面处理；

★提高粘接强度，例如 PP 材料处理后可提升数倍，大部分件处理后使表面能量达到 60 达

因以上；

★等离子体处理后表面性能持久稳定，保持时间长；

★干式方法处理无污染，无废水，符合环保要求；

★可以在生产线上在线运行处理，降低成本。

二、主要技术指标



三、安装 Installation

1、设备结构 Device structure

1.设备外观图 The outside view drawing of equipment

1、主机电源开关 Power switch

2、启动/停止开关 start stop switch

3、离子调节 Plasma regulate

4、面板显示 Panel display

5、气压表 Gas pressure meter

6、风扇 Cooling fan

7、外部气源输入 Input of external air supply pipeline

8、电源输入 Power input of the host

9、外部控制信号输入 Plasma remote control socket

10、枪头输出接口 Plasma spray gun output

11、枪头输出接口 Plasma spray gun output

12、气体输出接口 Gas ouput interface

External dimension of the host



2、设备安装

1）喷头的安装

a、将喷头安装在适当的固定支架或机械手上，并用适当的固定措施使喷头上的高压电缆、地线

和气管不受强力拉扯、磨擦和尖锐物体的刺划。

b、调整喷嘴和被处理工作之间的距离使其为 8～12mm 之间。（处理距离要根据材质、速度

及后续工艺来实验调整，相对距离越近处理强度越大，但过近距离会烧蚀材料）

2）主机的安放

a、设备 工作时，主机的风扇和排风窗口不能有物体遮挡。

b、主机四面不要紧贴大面积的铁质面安置，设备四周请离这类材质 10cm 以上的距离。否则会

因涡流损耗而增加电耗和增加设备的温升。

c、气管的连接：将压缩空气气管接至”气源输入”接口 7，气源输入压力大于 4bar。

3）AC220V 电源的连接

a、请选用大于 0.75mm2 规格的导线，将电源 AC220V 可靠地连接至主机电源输入接口 8，

连接没有极性，但不能和地接错。

b、“地”接线端一定要接大地地线"

4）要求空压机气源输出带滤油滤水器，否则会影响处理效果。

5）输出等离子外部控制和机械手控制电路的连接：将附件外部控制插头插入“外部控制”插座

9 上并锁紧螺母。两根控制线和机械手的控制电路连接，控制方式为通断控制，接通时等离子体

喷射，断开时无等离子体喷射。机械手的控制元件可以使用继电器或开关等元件进行控制。（注

意：外接控制不可带电压输入，否则会损坏主机！）

四、设备的使用

1、将电源开关旋转至 ON 位置（OFF 位置为关机），主机电源给电，气压表显示气压：直喷

式气压大于 0.1MPa,旋转式大于 0.2MPa.

启动 --- 按下启动开关电磁阀接通空气，喷嘴先吹出空气，0.1-0.2 秒后喷出等离子体。

停止 --- 在启动的状态下，再按启动/停止开关，设备即可恢复待机状态。

离子调节 --- 在离子持续喷射的过程中，可调节调节旋钮改变离子的强度，以适应不同材料的处理效果。

注意：在设备启动后做调节，如设备在待机状态下，应把旋钮设置于中间位置以方便启动瞬间电弧放电。

2、输出外部控制插座 9 接通时（插头内已经连接为通），喷头将喷射出等离子体，反之则无等离子体喷

射。

3、根据材料的不同等离子喷枪移动速度请大于 0.2m/s。

4、影响等离子处理效果主要因素：材料材质、运行速度、处理功率、工作风压、输入压缩气

体纯净度、喷头距离。



五、注意事项

1、等离子设备为特种设备，无专业知识人员请勿打开机箱维护设备。

2、主机的地线接线柱一定要可靠接（大地）地线；

3、喷头与主机间的高压电缆走线要自然，不能大角度弯曲；

4、注意保护高压电缆，防止锐器划割伤高压电缆的绝缘层；

5、人体请勿触摸喷射出的等离子体内焰。

6、外部控制接口禁止电压输入。

7、该机工作时所需气源必须为无水无油压缩空气，恶劣的气源会引起等离子喷头损坏。

8、无气或气源流量不足，设备将自动关机保护。

9、喷头喷出的低温等离子焰请使用中间橘黄色区域，即离喷嘴 8mm～12mm 区域。

10、严禁在有可燃可爆的气体环境中使用。

六、达因笔测试方法

一 、性能介绍

达因笔.能准确地测试出表面张力是否达到试笔的数值.令使用者清楚了解此材料是否适

合于印刷.复合或真空镀铝等.有效地控制质量及减少因材质不合格所造成的工具延误.

二 、测试方法

在工业性实践中，表面能量（表面张力）的测定是通过测试油墨按照 DIN ISO 8296，是

以已知不同表面能量的墨在拟测的薄膜上刷上约 100mm 长的墨条，并观察其 90%以上的

墨条边在 2 秒钟内是否发生收缩并形成墨滴，如有，则换低一级表面能的墨再刷墨条，进

行同样的观察，直至不收缩和出现墨滴，此测试墨的表面能即相对应为该薄膜的表面能。这

种方法能准确测出基材的表面张力、表面湿力并判定工作前基材表面因素是否符合要求以便

调整油墨、涂层、粘度到工作所需。

有 30 到 72 mN/m 二十一种表面能级的测试墨（每种相差 2mN/m）。达因试笔

（38mN/m）可以用作电晕处理后表面能的一种快速测试工具，但不适合作为已印好或涂布

好表面的系统测试。当测试笔在电晕处理过的表面划出一条线，如果是连续成线的，说明该

材料表面能不低于 38mN/m，如断断续续不连成线，说明该材料表面能不到 38mN/m，处理

不足或甚至未处理，不符合印刷加工要求。

表面张力、表面湿力对于准确测定印刷油墨和其他材料在表面的粘结状况是非常明确的

标准，但影响粘度的还有其他因素，如静电及诸多的添加剂。然而这些因素在测试时却不常

显示出，甚至是测试结果很好但实际却不合要求。这就需要和原料供应商讨论这些技术问题。

一般而言，以上情况对他们来说是不会发生的，且表面值在 38-41mN/m 即能达到粘度要求。

而表面张力在 37mN/m 以下时会造成许多白页（无印刷内容），在 35mN/m 以下时粘度

就不好了。



达因笔的测试方法

提要：使用达因笔测试 PP,PE,PET,PAPC 等表面张力时需要注意以下几个问题。

达因笔，又名表面张力测试笔、电晕处理笔、及塑胶薄膜表面张力检测笔。是面电晕度

（达因）的测试工具，专门用于受电晕处理后的效果。

表面张力测试笔有 32、34、36、38、40、42、44、46、48、50、52、54、56、58、60

或以上十多种不同张力的试笔，能准确地测试出表面张力是否达到试笔的数值。令使用者清

楚了解此材料是否适合于印刷、复合或真空镀铝等等，从而有效地控制品质，减少因材质不

合格所造成的损失。

测试方法：

1、在工业性实践中，表面能量（表面张力）的测定是通过测试油墨按照 DIN ISO 8296，

是以已知不同表面能量的墨在拟测的薄膜上刷上约 100mm 长的墨条，并观察其 90%以上

的墨条边在 2 秒钟内是否发生收缩并形成墨滴，

2、测试时，应选择一个中间值来作起点，如 38mN/m,测试时，如果在 2 秒内测试笔

湿了基材表面，则基材表面张力比所选值要大或正好，那么须要选一更大值的测试笔进行第

二次测试，如此类推，直到测试结果在 2 秒内改缩成水珠（球状），则这次测试之前一次

的值就被视为基材的表面能。并以此作比较分析用。

3、一般情况下，初次测试为保测量的准确度，需备 6 支不同型号的表面张力测试笔；

若确定薄膜表面张力度数字变化极小，则至少需要 3 支不同型号的表面张力测试笔。

4、表面张力、表面湿力对于准确测定印刷油墨和其他材料在表面的粘结状况是非常明

确的标准，但影响粘度的还有其他因素，如静电及诸多的添加剂。然而这些因素在测试时却

不常显示出，甚至是测试结果很好但实际却不合要求。这就需要和原料供应商讨论这些技术

问题。

七、附录 Appendix
1、生产中常用测定湿润张力的混合液配方及可测定的表面温润张力：



2、一般材料表面等离子处理的要求

故障检查与排除



产品保修卡

购货单位：

产品名称及规格：

数量：

出货日期：

产品编号：

本公司产品都经严格检测出厂，性能保证，品质优良。为确保客户权益，本产品正

常使用之下，如属产品本身品质因素，本公司免费保修十二个月（自购买日起）。

下列因素引起故障，恕不在保修之列。但本公司仍可以零件成本价为您服务。

1. 不正确操作或未经允许自行改造及私自修理所引起的问题。

2. 超出标准技术要求或环境要求使用出现老化或者故障。

3. 购买后运输及安装不慎（如跌损、碰撞、挤压、用力过大）损坏。

4. 腐蚀性物资损坏。

5. 由于自然灾害或人为灾害等原因及相伴的原因所引起的故障。

6. 其他非产品本身质量因素造成的损坏或故障。
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