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excellence in plating

Un processo galvanico efficace richiede una preparazione della
superficie rigorosa, una corretta valutazione della geometria del
pezzo ed un controllo preciso della distribuzione di corrente durante
tutte le fasi di lavorazione. La qualitd, I'uniformitd e la durabilitd di un
deposito galvanico dipendono dall’esecuzione accurata di ogni singolo
passaggio del processo.

| pretrattamenti devonorimuovere completamente contaminanti e ossidi,
assicurando una superficie chimicamente idonea alla deposizione. |

fre passaggi di pretrattamento, sgrassatura ad ultrasuoni, sgrassatura
elettrolitica e neutralizzazione, comprensivi deirelativilavaggiintermedi,
devono essere eseguiti scrupolosamente secondo le modalitd indicate.

L'acqua dilavaggio, le soluzioni sgrassanti e i bagni di neutralizzazione, in
quanto consumabili, devono essere rinnovati con regolaritd, in funzione
del carico dilavoro e della frequenza di utilizzo, per garantire I'efficacia
del processo e prevenire contfaminazioni indesiderate.

La geometria del pezzo influisce direttamente sulla distribuzione della

" IL PROCESSO GALVANICO PERFETTO | guida operativa

densitd di corrente. Spigoli, profili acuti e superfici esposte concentrano TIPO

valori di corrente piu elevati e favoriscono disomogeneitd di colore e

edizione

RANGE FUNZIONE

DI DEPOSITO DI SPESSORE

accumuli di spessore, mentre zone incassate o schermate ricevono una

Protezione Funzionale

deposizione ridotta. La distribuzione di corrente deve essere oftimizzata Spessore 0.5-10um Durabilite

attraverso la corretta formulazione del bagno, l'impostazione dei urabiita

parametri elettrici, la scelta del punto di contatto, I'utilizzo di gancettiere Decorativo
Flash <0.2um

adeguate, I'eventuale applicazione di schermature e I'impiego di
elettrodi ausiliari.
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