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   在金属加工过程中，金属部件的清洗是在最终

成型和表面处理中是至关重要的一步。金属部件的

清洁程度决定了表面处理的质量，因此，极大的影

响了零件的最终品质。这对电镀和其它大多数应用

都特别重要。清洁过程都是水溶性的，这就意味着，

一般清洁剂包括水，清洁剂，当然也有污染物，水

性清洁剂由增加清洗能力的促净剂，和去除并乳化
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就意味着要保证促净剂和表面活性的浓度最佳而且

稳定。本文将从表面活性剂特性分析的角度来讨论

工艺管理，因此焦点将放在表面活性剂浓度的优化

和监控。表面张力测量是浓度测量的相关技术基础。
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4  生产过程中表面张力的测量

   工艺过程中准确的表面张力测量方法的特点是：

   使用方便，实验工作量少

   可以预防由于不当操作对总测量值的影响

   具有在线测量能力
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   SITA公司和德累斯顿工业大学研发了基于气泡

压力测量法的表面张力仪，仪器的主要性能是：

   气泡压力测量不受毛细管进入深度的压力影响。

仪器测量的是气泡形成过程中的最大压力差值而不

是气泡的最大压力，如图5所示
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是研发表面活性剂计量自动添加法则。它必须满足
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清洁工业的特定要求。主要事项有：
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图8 表面张力的连续监测，表明表面活性剂浓度减少的趋势。

表面张力的上限设定在45 mN/m。
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