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特点 

1.   Trichrome Plus 为新一代三价铬镀铬工艺, 镀层颜色可媲美六价铬传统工艺。  

2.   Trichrome Plus 三价铬具有以下的优势:  

* 适用于装饰性电镀。  

* 可避免高电流密度区出现烧焦。  

* 具良好的覆盖能力及均镀能力。  

* 不会产生断电所引致的不良后果, 对硫及氯等杂质的容忍度高。  

* 不含有毒物质。  

* 环保产品，不含六价铬，废水处理简单。 

设备  

镀槽   采用全新的 PP、PVC、ABS 或聚乙烯内衬, 不推荐使用铅内衬; 阳极导 

电铜排须预镀较厚的镍和铬层，否则外露之铜排必须用防水塑料包覆， 

以免镀液受铜杂质污染。  

阳极   采用石墨阳极，阳极挂钩必须采用金属钛材料, 阳极必须置于液位下面。  

阳极 与 阴极的面积比例 ： 2 : 1。  

阳极电流密度上限为 5.5 安培/平方分米。  

电镀时阳极会吸附一些有害物质，建议停止电镀后 30 分钟内取出阳极清洗。经常

使用过高的阳极电流密度将会影响阳极的寿命, 须经常检查阳极, 若出现结晶会

引致阳极钝化。

温度控制    可采用钛、石英、聚四氟乙烯(PTFE) 等电热笔加热, 生产量较大时, 需要配备

冷却装置。 

安培小时计  需要  

循环过滤  建议连续过滤, 绵芯孔径以 5 - 10 微米为佳, 过滤泵最少能在 1 小时内将镀

液过滤 1 - 2 次, 过滤面积为每公升镀液最少 10 平方厘米。  

空气搅拌 塑料气管应设置于阴极下方以提供均匀及适当的搅拌, 过强的空气搅拌会降低

镀液的覆盖能力，过弱则降低镀液的均镀能力。  

气管应与阴极铜棒平行并安装于阴极之下方, 气管与槽底相距 30 - 80 毫米, 

气管应钻有两排直径 3 毫米的小孔, 孔距 100 - 150 毫米, 45 度角面向槽底, 

两排小孔应相对交错，每边间距约 75 毫米; 建议安装两根气管，每根气管均有

独立阀门控制气量, 所需的空气由附有过滤器的低压无油气泵供应。

美
仑
化
工
有
限
公
司

如需继续阅读或下载其他技术参数内容，欢迎扫码联系获取更多.....

Administrator
图章


