CHEMOPUR

GEBRAUCHSANWEISUNG
CHEMOPUR SANCY 2001

Alkalisch-cyanfreies Hochglanzzinkverfahren auf Kalium- oder Natriumbasis

CHEMOPUR SANCY 2001 ist hochwirksames, konzentriertes flissiges Glanzsystem
fur brillante Zinkniederschlage aus einem cyanfreien alkalischen Zinkelektrolyten auf
Kalium- oder Natriumbasis.

Das cyanfreie alkalische Zinkbad CHEMOPUR SANCY 2001 bewirkt durch seine
Zusatze eine starke Polarisation im hohen Stromdichtebereich, die zu einer
bevorzugten Zinkabscheidung in den niedrigeren Stromdichtebereichen fluhrt.

Es zeichnet sich durch eine hervorragende Streufahigkeit und nahezu idealer
Metallverteilung aus und erzeugt spannungsfreie, duktile Zinkschichten im Trommel-
und Gestellbetrieb mit ausgezeichneter Chromatierfahigkeit.

Der Anteil an komplexierenden Stabilisatoren im Bad ist auRerst gering und fuhrt zu
keinen Storungen bei der Abwasseraufbereitung. Durch die niedrigen Badwerte
werden die Abwasseraufbereitungskosten sehr gering gehalten.

Die Zinkschichten aus dem Verfahren CHEMOPUR SANCY 2001 werden unter
Druckspannung abgeschieden und zeigen einen feinkristallinen Aufbau, der bei
Gestellware Saulenstruktur aufweist.

Der Glanzgrad ist abhangig von den Betriebsparametern. Je nach Dosierung der
Zusatze sind die Schichten seidenglanzend bis hochglanzend und auf Grund der
Druckspannungen gut verformbar.

Das Korrosionsverhalten ist wegen der geringen Einbaurate an organischen Stoffen
und der aullergewohnlich guten Metallverteilung sehr gut.

Diese positiven Eigenschaften konnen durch Einsatz der CHEMOPAS Chromatie-
rungen und Passivierungen noch verbessert werden.

Besondere Vorteile von CHEMOPUR SANCY 2001

¢ Cyanfrei, dadurch keine Cyanentgiftung

¢ niedrige Badwerte, dadurch geringe Abwasserbelastung

keine Flitterbildung, keine Blasenbildung durch duktilen, spannungsfreien
Niederschlag,

hoher Wirkungsgrad bis ca. 80 %, sehr hohe Abscheidungsgeschwindigkeit
aulderst gunstige Metallverteilung bis nahezu 1 : 1,

auch bei hohen Schichtdicken keine Blasen- oder Flitterbildung

keine Kantenaufwachsung

einfache und problemlose Badflihrung

Arbeitstemperaturen von 20°C bis Uber 40°C maoglich
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CHEMOPUR

Ansatzdaten :
Gestell Trommel

Optimum Bereich Optimum Bereich
Zink 14 gl 10-18 g/l 15" gl 13-18 g/l
Kaliumhydroxid 210 g/l 155-250 g/l 210 g/l 170-250 g/l
oder
Natriumhydoxid 140 g/l 120-160 g/l 150 g/l 130-170 g/l
SANCY 2001
Glanztrager 25 ml/l 20-30 ml/l 25 ml/l 20-30 ml/l
Glanzzusatz 0,5 ml/l 0,25-3 ml/l 0,25 ml/l 0,25-2 ml/l
Korrekturldsung 2 ml/l 1-3 ml/l 2 mi/l 1-3 ml/l
Entharter 25 ml/l 20-30 ml/l 25 ml/l 20-30 ml/l
Verhaltnis
KOH : zn* 15: 1 14:1 -18:1 13 : 1 11:1-14:1
oder NaOH:Zn % 10 : 1 9:1-12:1 10 :1 10:1-12:1
*- bei niedrigen Zinkwerten sollte ein Verhaltnis von 17 : 1 nicht unterschritten werden
**- bei sehr kleinen Teilen sollte mit héheren Zinkwerte gefahren werden
Arbeitsbedingungen :

Gestell Trommel
Optimum Bereich Optimum Bereich

Temperatur 25°C 20°C -40°C 24°C 20°C -40°C
Kath. Stromdichte 2,5A/dm*> 1,0-50A/dm?* 1,0 Aldm? 0,5- 1,5 A/ldm?
Anod. Stromdichte 1,5 Aldm? 0,5 - 3,0 A/dm? 1,5 Aldm? 0,5 - 3,0 A/dm?
Verhaltnis
Anode : Kathode 2:1 1,5:1-3:1 2:1 1,5:1-3:1

Das Verfahren sollte unbedingt innerhalb der angegebenen Stromdichtebereiche betrieben werden.

Elektrolytbehalter :

Behalter aus Stahl sind geeignet; besser sind jedoch gummierte Wannen oder solche
aus PVC. Fiberglas-Wannen sind nicht empfehlenswert, da das stark alkalische Bad
evil. Harzkomponenten aus der Oberflache herauslésen kann.

Heizung und Kiihlung :

Die Arbeitstemperatur sollte nicht unter 20°C liegen, die maximale Temperatur nicht
Uber 45°C. Eine automatische Heizung und Kuihlung wird empfohlen. Heiz- und
Kdhlschlangen aus Stahl, Titan oder Teflon sind geeignet.

Bei hohen Glanzanspruchen sollte eine konstante Betriebstemperatur gewahrleistet
sein.
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Elektrolytbewequng :

Eine Badbewegung, mechanisch oder mit Luft ist vorteilhaft.
Filtration :

Eine kontinuierliche Filtration des Elektrolyten ist notwendig; bei Gestellbadern
mindestens 2-fache Badumwalzung pro Stunde. Als Filtermaterial kann Polypropylen
eingesetzt werden (Filterkerzen oder Tucher, Porenweite 30 um). Wegen der hohen
Alkalitat kdnnen sich Papierfilter und Zelloulose auflésen und zu Stérungen im
Elektrolyten fuhren. Sie sollten daher nicht verwendet werden.

Absaugqungq :

Eine Absaugung fur das Zinkbad und ein eventuell vorhandenes Zinkloseabteil sind
empfehlenswert.

Anoden:

Zinkanoden

Als Anodenmaterial ist Feinzink zu verwenden. Es konnen Plattenanoden oder auch
Zinkkugeln oder -knUppel zum Einsatz kommen. Anodenkorbe aus Stahl sind
geeignet. Bei an Eisenhaken aufgehangten Anodenplatten sollten die Haken bis
unter den Badspiegel reichen, um eine gute Kontaktierung zu sichern. Titan-
Anodenkorbe sind nicht empfehlenswert, da ihre elektrische Leitfahigkeit schlecht ist,
so dass eine etwa 50 % hohere Spannung fur die Zinkabscheidung bendtigt wird.
Aulerdem beeintrachtigen Titananodenkdrbe die Anodenldslichkeit.

Stahlanoden

Die beste Arbeitsweise mit dem cyanfreien alkalischen Zinkbad ergibt sich durch den
Einsatz von Stahlanoden.

Stahlanoden bieten immer eine gunstige und gleichbleibende Anodenflache bei
immer gleichem Spannungsbedarf. Der grofdte Vorteil ist jedoch, dass sich der
Metallgehalt Uber ein separates Zinkl6seabteil regulieren lasst und so ein
unerwunschter Anstieg des Zinkgehaltes im Bad vermieden wird.

Anodenflache

Die Anodenflache muss so grol3 gewahlt werden, dass keine Anodenpassivitat durch
Uberhohte anodische Stromdichten auftreten kann, was bei zu geringer
Anodenflache maoglich ist.

Wird ein Teil der Anoden passiv, so erhoht sich die anodische Stromdichte der
Restanoden. Dies fuhrt zur Verringerung der Stromausbeute des Bades.

Die Groe der Anodenflache ist abhangig von den jeweiligen Anlagen- und
Badbedingungen wie Badkonzentration, Temperatur, Badbewegung,
Warendurchsatz usw.
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Elektrolytansatz:

Zweckmaligerweise wird ein Neuansatz im Zinkl6seabteil unter Verwendung von
Anodenzink durchgefuhrt. Beim Ansatz mit Zinkoxid und Kaliumhydroxid/
Natriumhydoxid durfen nur vorher auf Eignung geprufte Chemikalien eingesetzt
werden.

Pro 100 | Badansatz sind erforderlich:

Gestellbad Trommelbad
Zink (Kugeln oder Stucke) 1,4 kg 1,6 kg
Kaliumhydroxid 21,0 kg 21,0 kg
oder Natriumhydroxid 14,0 kg 15,0 kg
Kaliumcarbonat oder 1,3 kg 1,3-2,5kg
Natriumcarbonat
SANCY 2001 Glanztrager 25 | 25 |
SANCY 2001 Glanzzusatz 300 ml 300 ml
SANCY 2001 Korrekturlésung 200 ml 200 ml
SANCY 2001 Entharter 25 | 25 |
SANCY 2001 Netzmittel* 5ml 5ml

* SANCY 2001 Netzmittel wird nur bei Bedarf in sehr geringen Mengen zugegeben

Badansatz durch Losen von Zink im Zinkloseabteil

Vor dem Neuansatz mussen Badbehalter und Zinkloseabteil grindlich gereinigt und
gespult werden. Neue Behalter sollten ausgelaugt werden.

Beim Vorhandensein eines Zinkldseabteils erfolgt ein Neuansatz des Elektrolyten nur
mit Kaliumhydroxid/Natriumhydroxid und Anodenzink im Loseabteil. Es wird
moglichst viel Anodenzink in Stahlkdrben in das Loseabteil gehangt. Diese Losung
wird in die Verzinkungswanne filtriert. Nach dem Auffullen des Bades mit Wasser bis
etwa 90 % des Badvolumens wird das Bad analysiert und entsprechend auf Sollwert
eingestellt.

Die bendtigten Mengen der Zusatze werden in folgender Reihenfolge unter Ruhren
zugegeben:
20 - 30 ml/l SANCY 2001 Entharter
20 - 30 ml/l SANCY 2001 Glanztrager
0,2 - 0,5 ml/l SANCY 2001 Glanzzusatz
0,2 ml/l SANCY 2001 Korrekturlosung

Der Elektrolyt wird auf das Endvolumen aufgeflllt und grindlich durchmischt. Nach
Einschalten der Filteranlage und Kuhlung/Heizung ist der Elektrolyt betriebsbereit.
Bei Bedarf etwas SANCY 2001 Netzmittel (0,02 — 0,05 ml/l) zusetzen.

Wir empfehlen den Elektrolyten vor der Produktionsaufnahme einige Stunden
durchzuarbeiten. Nur somit ist die volle Leistung des Zinkverfahren CHEMOPUR
SANCY 2001 gewahrleistet.
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Instandhaltung und Verbrauch :

Verbrauch pro 10.000 Ah:

1,0-1,51(1,21) SANCY 2001 Glanztrager

0,2-1,01(0,51) SANCY 2001 Glanzzusatz

0,1-0,71(0,31) SANCY 2001 Korrekturlosung
(0,3 1)* SANCY 2001 Entharter

*SANCY 2001 Entharter wird entsprechend dem Verbrauch von KOH/NaOH
zugesetzt.

Pro 1 kg KOH/NaOH werden ca. 70 — 140 ml Entharter bendotigt.

Um eine gleichmaBige Qualitat zu erhalten, ist es empfehlenswert, die Konzentration
von Zink und KOH/NaOH in regelmaliigen Abstanden zu analysieren.

Dabei sollte das Verhaltnis von Zn : KOH immer ca. 1 : 14 bis 1 : 18, bei
Trommelbadern ca. 1 : 11 bis 1 : 14 sein. Entsprechende Werte fur NaOH s. o.

SANCY 2001 Glanztrager ist der wichtigste Zusatz des Systems und muss immer in
der bendtigten Menge zudosiert werden, damit die abgeschiedenen Zinkschichten
die verfahrenstypischen Eigenschaften aufweisen.

Der Verbrauch von den SANCY 2001 Glanzzusatz hangt vom gewulnschten
Glanzgrad und der Arbeitstemperatur ab.

Die Zusatze SANCY 2001 Glanztrager und SANCY 2001 Glanzzusatz kénnen
beliebig gemischt werden und sollten so kontinuierlich in kleineren Mengen mittels
Dosierpumpe zugesetzt werden.

SANCY 2001 Korrekturlosung sollte regelmafig in kleinen Portionen zudosiert
werden, um auftretende Verunreinigungen laufend abzubinden.

SANCY 2001 Entharter wird nur durch Ausschleppung verbraucht und wird wie oben
beschrieben Uber den Verbrauch an KOH/NaOH zugesetzt.

Vorbehandlung:

CHEMOPUR SANCY 2001 ist absolut cyanfrei, besitzt also auch nicht die hohe
Schmutzaufnahmefahigkeit cyanidischer Elektrolyte. Daher muss die Vorbehandlung
der bei sauren Zink- oder Nickelbadern entsprechen. Hierflr steht eine umfangreiche
Palette in unserem Lieferprogramm zur Verfugung.

Dekapierung:

Als Dekapierung vor dem Zinkbad eignet sich am besten verdinnte Kalilauge (25 —
50 g/l KOH und Zugabe von 15 — 20 ml/l SANCY 2001 Entharter).

Aus dieser Dekapierung kann dann ohne Zwischenspulung direkt in das Zinkbad
eingefahren werden.
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CHEMOPUR

Beim Einsatz einer Sauredekapierung vor dem Zinkbad muss anschlielend intensiv
gespult werden, bevor die Ware verzinkt werden kann. Anderenfalls kann es zu
Blasenbildung auf der Ware kommen.

Nachbehandlung:

Die hochaktive Zinkschicht aus dem CHEMOPUR SANCY 2001 Elektrolyten ist sehr
gut in jeder Art von Chromatierung passivierbar. Hierzu stehen unsere Produkte der
CHEMOPAS-Reihe zur Verfugung.

Konstanthaltunqg des Zinkgehaltes im Elektrolyten:

Die Anodenldslichkeit und damit die Veranderung des Zinkgehaltes ist eine direkte
Funktion der Konzentration an Atzkali und der Anodenflache. Vor Wochenenden
oder langeren Ruhezeiten ist es empfehlenswert, die Zinkanoden zu entfernen.

Es gilt der Grundsatz : Je gro3er die Anodenflache, desto grofler ist die Losungsrate
an Zink.

Zinkloseabteil

Eine exakte Konstanthaltung des Metallgehaltes im Elektrolyten kann tber ein
separates Zinkldseabteil erreicht werden. Als Zinkloseabteil eignet sich am besten
eine Stahlwanne oder eine mit Stahlblech ausgekleidete gummierte Wanne. Die
Wannengrole sollte etwa 15 - 20 % des Verzinkungsvolumens betragen. In diese
Wanne werden nun Stahlkorbe mit Anodenstuckchen gehangt. Die Anzahl der Korbe
richtet sich dabei nach dem Zinkbedarf des Bades. Das Zink muss dabei mdglichst
viel Kontakt zum Eisen der Kérbe und zu den Stahlwanden haben. Da Zink in der
Spannungsreihe unedler ist als Eisen, 16st sich dieses auf, wenn Elektrolyt hindurch
geleitet wird. Der vom Zinkloseabteil kommende, mit Zink angereicherte Elektrolyt
sollte méglichst Uber eine Filterpumpe in die Verzinkungswanne zurtickgeleitet
werden. Durch das LOosen des Zinks entsteht feiner Anodengrief3. Dieser kann dann
zu Rauhigkeiten auf der Ware fuhren.

Metallkonzentration:

Hoherer Metallgehalt bedeutet hohere Stromausbeute, daher auch ungunstigere
Metallverteilung vom hohen zum niedrigen Stromdichtebereich. Die glinstigste
Metallverteilung ist erreichbar bei einem Metallgehalt von 14 - 16 g/l Zn.

Verunreinigungen im Elektrolyten:

Metallische Verunreinigungen wie Nickel, Cadmium, Kupfer fallen in der Regel als
Hydroxide aus. Sie werden also normalerweise nicht mit abgeschieden. Trotzdem
sollte vorsichtshalber die Einschleppung von Fremdmetallen ins Bad vermieden
werden. Sollten metallische Verunreinigungen dennoch zu Fleckenbildung oder
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dunklen Zinkniederschlagen fihren, so ist zu empfehlen, die laufenden Zugaben an
SANCY 2001 Korrekturlosung zu erhdhen.

Selbstverstandlich sollte gleichzeitig die Ursache der Verunreinigungen beseitigt
werden. Einschleppungen aus der Vorbehandlung sollten ebenfalls vermieden
werden, da Entfettungsbader, Beizen etc. oftmals fir das Zinkbad schadliche Chelat-
und Komplexbildner enthalten kdnnen.

Elektrolyttemperatur:

Temperaturen Uber 45°C verringern die Glanzbildung im Zinkbad, speziell im
niedrigen Stromdichtebereich. Aul3erdem wird der Glanzzusatzverbrauch gesteigert.
Temperaturen unter 21°C verringern Glanzbildung und Leistungsfahigkeit insgesamt
und konnen sogar zu schlechter Haftung fiUhren. Um eine moglichst hohe Effektivitat
des Verfahrens zu erreichen, sollten Heiz- und Kuhimoglichkeiten vorgesehen
werden.

Sicherheitshinweise:

Die Zusatze sind nicht gesundheitsschadlich. Trotzdem sollte bei Haut- oder
Augenkontakt sofort mit viel Wasser gespult werden. Das Bad selbst wirkt auf Grund
seines Atzkaligehaltes dtzend. Beim Umgang mit Atzkali oder Badlésung missen
Sicherheitskleidung, Gummihandschuhe und Schutzbrille getragen werden. Haut-
oder Augenkontakt ist zu vermeiden. Im Falle von Spritzern auf die Haut oder in die
Augen sofort 15 Minuten mit viel Wasser abspilen. Bei Veratzungen sofort Arzt
aufsuchen. Einatmen von Atzkalidampfen vermeiden. Bei versehentlicher Einnahme
sofort viel Wasser trinken und einen Arzt aufsuchen.

Abwasserbehandlung:

Das Bad enthalt keine besonders zu entgiftenden Bestandteile. Spulwasser kdnnen
deshalb direkt der Neutralisation zugeleitet werden. Badkonzentrat sollte
zweckmaligerweise in kleineren Schiben der Neutralisation zugeleitet werden.
Dieses Merkblatt dient Ihrer Beratung. Die Angaben entsprechen unserem besten
Wissen. Da jedoch die vorschriftsmalige Anwendung unserer Produkte nicht
unserem Einfluss unterliegt, konnen wir eine Haftung nur fur die gleichbleibende
einwandfreie Qualitat zum Zeitpunkt der Lieferung Ubernehmen. Sofern einmal bei
der Anwendung Schwierigkeiten auftreten sollten, bitten wir von der Moglichkeit einer
unverbindlichen Beratung durch unseren technischen Kundendienst Gebrauch zu
machen.

Die in der Arbeitsanweisung angegebenen Badwerte sind Ubliche Sollwerte, jedoch
ist kundenspezifisch fur jede Anlage zu prufen, ob diese Werte variiert werden
mussen.

CHEMOPUR SANCY 2001
Juli 2005
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Fehler

Ursache

Abhilfe

Schlechte Metallverteilung

zu geringer Gehalt an Glanztrager

Glanztrager zusetzen, ca. 3-5
ml/l, nach Hull-Zell-Versuchen
auch mehr

Stromdichte zu gering

Stromdichte auf 2 — 4 A/dm?
erhohen

Falsches Verhaltnis Zn?* :
KOH/NaOH

Verhdltnis Zn** : KOH > 1 : 14
einstellen (Gestell), bei niedrigen
Zinkgehalten min. 140 g/l KOH
(NaOH entsprechend niedriger)

Blasenbildung oder
Abplatzer beim Verformen
der Teile

Zu geringer Gehalt an Glanztrager

Glanztrager zusetzen, ca. 3-5
ml/l, nach Hull-Zell-Versuchen
auch mehr

Stromdichte zu niedrig

Stromdichte auf 2 — 4 A/dm?
erhohen

Wenn Gehalt Glanztrager korrekt,
Gehalt an Entharter zu niedrig

ca. 5 - 10 ml/l Enthérter
zugeben

Falsches Verhaltnis Zn?" :
KOH/NaOH

Verhdltnis Zn** : KOH > 1 : 14
einstellen (Gestell), bei niedrigen
Zinkgehalten min. 140 g/l KOH
(NaOH entsprechend niedriger)

Abscheidungsrate zu
niedrig

Uberdosierung von Glanztrager

Glanztrager ausarbeiten,
Dosierung reduzieren, bei Bedarf
Bad verdinnen

Uberdosierung von Enthérter

Entharter ausarbeiten,
Dosierung reduzieren, bei Bedarf
Bad verdiinnen

Uberdosierung von Glanzzusatz

Glanzzusatz ausarbeiten,
Dosierung reduzieren, bei Bedarf
Bad verdinnen

Verhaltnis von KOH/NaOH : Zn**
zu hoch

Zink nachlésen, Verhaltnis von
ca. 14 : 1 einstellen, Dosierung
von KOH reduzieren (NaOH
entsprechend niedriger)

Chromatierung ist schlierig
und zu hell

Alkalischer Restfilm auf der Ware

Spulung verbessern, Aufhellung
verstarken, bei Bedarf Bewegung
in Aufhellung und Chromatierung

Glanzgrad zu niedrig

Mangel an Glanzzusatz oder
Glanztrager

Glanzzusatz zusetzen, bei
Bedarf auch Glanztrager

Schleier im niedrigen
Stromdichtebereich

Glanzzusatz zu niedrig

ca. 0,2 — 0,5 ml/l Glanzzusatz

Anorganische Verunreinigungen im
Bad

ca. 0,5 -2 ml/l, Korrekturlésung
zusetzen, nach Hull-Zell-
Versuchen auch mehr

Poren im mittleren und
hohen Stromdichtebereich

Zu geringer Gehalt an Glanztrager

ca. 3 - 5 ml/l, Glanztrager
zusetzen, nach Hull-Zell-
Versuchen auch mehr

Oleinschleppung ins Zinkbad

Vorbehandlung verstarken oder
neuansetzen, Spllwannen
reinigen und/oder neuansetzen,
eventuell auch Entfettungsmittel
wechseln
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