CHEMOPUR

GEBRAUCHSANWEISUNG

CHEMOPUR CUPANIT D

Cyanidisches Glanzkupferverfahren

Das cyanidische Kupferverfahren CHEMOPUR CUPANIT D ist ein
Hochleistungskupferverfahren fir Eisen, Stahl, Zinkdruckgu3, Zink und Aluminium. Es
erzeugt helle, leicht glanzende Kupferuberzige, die vollig frei sind von roten Flecken oder
grob kristallinen Einschlussen und Strukturen. Gleichzeitig zeigt CHEMOPUR CUPANIT D
eine hervorragende Tiefenstreuung, so dafl® auch kompliziert geformte Teile schnell gedeckt
werden. Die Kupferniederschlage sind vollig aktiv, so dal} die Teile nach der Verkupferung
sofort ohne Zwischenentfettung weiter verarbeitet werden kénnen.

CHEMOPUR CUPANIT D eignet sich ebenso zur Starkverkupferung fur technische Zwecke.
Fir die Verkupferung von Zink, Zinkdruckgu® und Aluminium sind selbstverstandlich
entsprechende Vorbehandlungen ndotig.

Ansatzdaten fiir 100 | Elektrolyt

Kupfercyanid 6,5 kg

Natriumcyanid 8,0 kg oder Kaliumcyanid 6,0 kg
Kaliumnatriumtartrat 5,0 kg

Natriumhydroxid 0,3 kg oder Kaliumhydroxid 0,23 kg
CHEMOPUR CUPANIT D 0,4-0,8kg

Betriebswerte

Temperatur 50-70°C

Stromdichte 0,1-4,0 A/dm?

Bewegung Warenbewegung oder Lufteinblasung
pH-Wert 11,56-13

Verbrauch pro 10.000 Ah 1,0 | CHEMOPUR CUPANIT D

Elektrolytzusammensetzung

Kupfergehalt 45 - 60 g/l
Freies Natriumcyanid 15-25 g/l
Natriumhydroxid 3- 84l
Filtration

Eine standige Filtration des Elektrolyt zur Vermeidung von Rauhigkeiten auf der Ware ist
vorteilhaft. Es empfiehlt sich, von Zeit zu Zeit etwas Aktivkohle anzuschwemmen.
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Behalter

Als Behalter eignen sich Stahlwannen mit alkalibestandiger Hartgummi oder
Kunststoffauskleidung.

Anoden

Als Anoden sollten solche aus Elektrolyt-Kupfer eingesetzt werden. Es empfiehlt sich, um
Rauhigkeiten auf der Ware zu vermeiden, Anodenbeutel einzusetzen.

Die Anodenflache sollte entsprechend grol3 gewahlt werden. Das Verhaltnis Anodenflache
zur Warenoberflache sollte zumindest 2 : 1 betragen.

Beheizung

Hierfur kdnnen Badwarmer mit Stahlmantel oder Porzellanbadwarmer eingesetzt werden.
Eine Temperaturregelung oder Thermostat ist angezeigt.

Vor- und Nachbehandlung der Ware

Eisen, Kupferlegierungen, Nickel und ahnliche Metalle kdénnen nach entsprechender
elektrolytischer Entfettung und Dekapierung in Salzsaure 1:1 bzw. Schwefelsaure 1:10 direkt
verkupfert werden. Zinkdruckgul® kann nach elektrolytischem Entfetten in einer geeigneten
Entfettung und Dekapierung in einer speziellen Dekapierung direkt verkupfert werden.
Aluminium ist in einer Aluminiumbeize vorzubehandeln.

Nach dem Verkupfern kann die Ware nach dem Spulen und Dekapieren ohne weiteres
vernickelt oder sonstwie weiterbehandelt werden.

Sollten trotz richtiger Badwerte Stérungen an lhrem Glanzkupferbad auftreten, bitten wir Sie,
eine Badprobe von ca. 1 | unter Angabe des Fehler zur Uberprufung einzusenden.

Betrieb des Elektrolyten

Zur Ausbildung der hochsten Feinkornigkeit sollte der Elektrolyt mit  einer
Stromunterbrechung betrieben werden, bei einem Intervall von 8:2.

Stromumpolung darf nicht angewendet werden, da dann die Niederschlage unansehnlich
werden.

Um eine gleichmallige Hochleistung des Elektrolyten zu gewahrleisten, empfiehlt sich eine
regelmallige Analyse und Korrektur der Badwerte (Kupfergehalt, freies Cyanid und
Natriumhydroxidgehalt).

Bei Nachlassen des Glanzes gibt man 2-3 ml/l CHEMOPUR CUPANIT D hinzu. Der
Glanzzusatz sollte in regelmafigen, kurzen Intervallen dem Elektrolyten zugesetzt werden.
Wichtig ist der Atznatrongehalt. Sinkt dieser unter einen Wert von 2 g/l ab, so werden die
Uberziige dunkler. Bei mehr als 5 g/l kann auf ZinkdruckguRBteilen eine chemische
Verkupferung stattfinden.
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Elektrolytkomponenten

Kupfergehalt

Der Kupfergehalt hat groRen Einflul® auf eine gleichmalige Arbeitsweise des Elektrolyten. Er
sollte immer auf einer gleichmalligen optimalen Konzentration gehalten werden. Ein zu
niedriger Kupfergehalt fihrt zu Anbrennungen im hohen Stromdichtebereich und erfordert so
eine Senkung der anwendbaren Stromdichte.

Freies Cyanid

Das Optimum an freiem Cyanid liegt bei Hochleistungselektrolyten zwischen 20 und 25 g/I.
Beim Elektrolyten fur Zink und Aluminium zwischen 15 und 18 g/l.

Ein zu niedriger Gehalt an freiem Cyanid fuhrt zu einem Grunwerden des Elektrolyten und zu
matten Niederschlagen, In Zweifelsfallen sollte immer erst der Gehalt an ,freiem Cyanid“ im
Elektrolyten gepruft werden.

Natriumhydroxid

Natriumhydroxid liefert die nétigen Natriumionen, fuhrt zur nétigen Alkalitdt und macht den
Elektrolyten oberflachenaktiv. Zu niedriger Natriumhydroxidgehalt verringert die
Anodenloslichkeit und die Leitfahigkeit des Elektrolyten. Lediglich bei der Verkupferung von
Zink, Zinkdruckguf3 und Aluminium ist es angezeigt, den Natriumhydroxidgehalt bei nur max.
5 g/l zu halten. Zu héher Natriumhydroxidgehalt fuhrt zu harten und eventuelle matten
Niederschlagen.

Sodagehalt (Kaliumcarbonat)

Soda entsteht zum Teil aus der Absorption von Kohlendioxid der Luft, durch Hydrolyse, aber
hauptsachlich durch die elektrolytische Aufspaltung des Cyanids.

Ein gewisser Anteil an Soda im Elektrolyten ist winschenswert. Er fihrt zu gleichmaRigeren
Niederschlagen und stabilisiert den Elektrolyten. Eine Konzentration von 90 g/l Soda kann
ohne weiteres toleriert werden.

Ein zu hoher Sodagehalt verringert den Glanz und flhrt zu grobkdrnigen Niederschlagen.
Natriumcarbonat kann ausgefroren werden.

Elektrolytverunreinigungen

Organische Produkte

Das Hochleistungskupferverfahren CHEMOPUR CUPANIT D vertragt einen hohen Gehalt
an organischen Verunreinigungen wie Schmutz, Ol und organische Bestandteile aus der
Vorbehandlung. Sollten trotzdem fleckige Niederschlage entstehen, so kénnen diese lange
Zeit durch Erhdohung der Glanzzusatzmenge Uberdeckt werden. Wird die bendtigte
Glanzzusatzmenge allerdings zu grol3, so ist eine Aktivkohlereinigung durchzuftihren.

Zinkeinschleppungen

Zink wird hauptsachlich bei der Verkupferung von Zinkdruckgufd in den Elektrolyten
eingeschleppt. Ins Bad gefallene Teile sollten daher so schnell wie mdglich entfernt werden.
Ein Zinkgehalt bis 0,5 g/l im Elektrolyten ist trotzdem noch nicht stérend. Hohere Anteile an
Zink fuhren zu héherem Glanzzusatzverbrauch und ergeben matte Niederschlage im
niedrigen Stromdichtebereich. In diesem Falle sollte der Elektrolyt bei niedrigem Strom
durchgearbeitet werden.
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Abwasserbehandlunqg

Der Kupferelektrolyt und daher auch die nachfolgenden Spulwasser sind cyanhaltig.

Diese mussen also unbedingt der Cyanidentgiftung zugeflihrt werden. Verschittete
Ansatzsalze sowie deren Behaltnisse mussen grundlichst abgespult werden. Die dabei
anfallenden Spulwasser sind ebenfalls der Cyanidentgiftung zuzufihren. Die 6rtlichen
Abwasserbestimmungen sind auf das strengste einzuhalten.

Sicherheitshinweise

Beim Verwendung des Glanzzusatzes CHEMOPUR CUPANIT D sind die beim Umgang mit
Chemikalien Ublichen Sicherheitsbestimmungen zu beachten. Haut- und Augenkontakt sind
zu vermeiden, da CHEMOPUR CUPANIT D zu Haut- und Augenreizungen fuhrt. Bei Kontakt
sofort mit viel Wasser abspilen. Die Ansatzsalze und das Kupferbad selbst sind cyanidhaltig
und hochgiftig. Es sind beim Umgang mit diesem Gummihandschuhe, Schutzkleidung,
Gummischlrze, Gummistiefel und Gesichtsmaske zu tragen. Niemals Saure oder saure
Losungen in die Nahe von Ansatzsalzen oder Kufperbad bringen. Beim Vermischen
derselben mit Sauren oder sauren Losungen entstehen hochgiftige Blausauregase.

Vorstehende Gebrauchsanweisung soll zu lhrer Beratung dienen. Eine Haftung kénnen wir
nur in bezug auf gleichbleibende Qualitat unserer Erzeugnisse zum Zeitpunkt der Lieferung
ubernehmen, da eine vorschriftsmalige Anwendung in lhrem Betrieb nicht unserem Einflufd
unterliegt.

CHEMOPUR CUPANIT D
November 1997
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