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Es geht auch cyanidfrei

Alkalische cyanidfreie Verzinkung in der Praxis

Innerhalb von zwei Tagen stellte der
DienstleisterE Kronenberger,E Seligen-
stadt/Hessen, eine cyanidische Verzin-
kungslinie auf einen alkalischen cyanid-
freien Elektrolyten um. Zum ersten Mal
wurde das Konzept zur alkalischen cya-
nidfreien Verzinkung [1] der Firma Sur-
Tec aus Trebur komplett in einer beste-

henden Anlage verwirk-

licht.
Das von Gabriele Kro-
nenberger-Wolf,E  und

Paul und Thomas Kro-
nenberger gefiithrte Un-
ternehmen wurde 1951
gegriindet. Heute arbei-
ten circa 120 Mitarbeiter
in den Geschiftsberei-
chenE Préazisionsschlei-
fen, Hartchrom, Dekora-
tivchrom und galvani-
scheE Verzinkung.E Mit
dem Bereich Hartchrom
werden etwa 45 Prozent
desE UmsatzesE erwirt-
schaftet. Zu den Spezia-
litditen von Kronenber-
ger gehort das Hartver-
chromenE vonE Walzen
mit anschlieBender me-
chanischer Bearbeitung
sowie die Erzeugung von
Spiegelhochglanzchrom-
schichten (<0,05pum R,),
fiir zum Beispiel die
Druck-, Faser- und Pa-
pierindustrie. Die gal-
vanischeE  Verzinkung
schlagt mit circa 35 Pro-
zent zu Buche. Bauteile
und Werkstiicke der Au-
tomobil- und Baubeschlagindustrie neh-
men das grofte Beschichtungsvolumen
ein. Teile fiir die Hausgerdteindustrie
und den Maschinenbau zdhlen ebenso
zum Produktspektrum.

Qualitat
permanent verbessern

,Die Beschichtungsqualitit permanent
zu verbessern, ist seit der Firmengriin-
dung Teil unserer Philosophie, sagt
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Paul Kronenberger. Aufgrund dieser
Denkweise arbeiteten die beiden seit
vielen Jahren mit Verzinkungsanlagen,
die mit cyanidischen Elektrolyten betrie-
ben wurden und die hinsichtlich Glanz
und Metallverteilung auf dem bestmdgli-
chen Stand der Technik waren.

In der einen Verzinkungslinie werden
vorwiegend flache Teile mit den Abmes-
sungen 1200 mm Hohe, 3000 mm Breite
und 180mm Tiefe galvanisch verzinkt.
Der zweite Verzinkungsautomat ermog-
licht die Beschichtung von Bauteilen mit
einer Tiefe bis zu 400 mm, einer Hohe
von 1000mm und einer Breite von
2900 mm. AnschlieBend werden die ver-
schiedenen Teile in den Chromatierun-
gen schwarz, gelb und blau nachbehan-
delt.

,Die enorm gestiegenen Qualitatsan-
forderungen und der Preisdruck fiihrten
dazu, daB wir mit dem cyanidischen Bad
an die Grenzen gestoBen sind“, erinnert
sich Manfred Weissenberger, Betriebs-
leiter Chrom und Zink bei Kronenber-
ger. Gemeinsam mit Paul und Thomas
Kronenberger wurden Alternativen be-
gutachtet und diskutiert - wobei der
UmweltfreundlichkeitE eineE besondere
Bedeutung zukam.

Es geht auch ohne Cyanid

Auf der Suche nach einem geeigneten
Verfahren weckte das Konzept zur alka-
lischen cyanidfreien Verzinkung der Fir-
ma SurTec aus Trebur besonderes Inter-
esse. Nach intensiven Gespriachen und
detaillierter Planung wurde an einem
Wochenende ein GroBversuch unter Pra-
xisbedingungen durchgefiihrt. ,Die Mit-
arbeiter von SurTec waren als einzige
bereit, ihr Konzept vor Ort zu testen®,
sagt Thomas Kronenberger. Die mit dem
cyanidfreien Elektrolyten erzielten Be-
schichtungsergebnisse liberzeugten, und
Kronenberger entschied sich fiir eine
komplette Umstellung der Anlage.

Der Ruf cyanidfreier alkalischer Zink-
elektrolyte ist traditionell schlecht und
das, obwohl sie ungiftig, wenig korrosiv,
insgesamt niedrig dosiert und damit ko-
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stengiinstig sind. Das liegt zum einen
an der Gefahr der verzogerten Flitterbil-
dung, also der schlechten Haftfestigkeit
des abgeschiedenen Zinks und der
Schwierigkeit, die Additive analytisch
zu erfassen. Zum anderen begriindet
sich der Sachverhalt auf den haufig auf-
tretenden, gravierenden Schwierigkeiten
mit der anschlieBenden Chromatierung,

Bild 1. Die mit dem
cyanidfreien Elektro-
lyten erzielten Be-
schichtungsergebnis-
se tiberzeugten Paul
Kronenberger (rechts)
und Manfred
Weissenberger

vor allem mit der Gelbstichigkeit von
Blauchromatierungen.

Fir diese Probleme sind vor allem
zwei Ursachen verantwortlich: Der Ein-
bau von Fremdatomen in die Zink-
schicht und die Uber- beziehungsweise
Fehldosierung der Glanzzusitze [1].

Um die aufgezeigten Hauptfehlerquel-
len - Fremdmetalleintrag und Steuerung
der Additive - in den Griff zu bekom-
men, ist ein integriertes System aus
inerten vernickelten Anoden, katalyti-
schen Losekorben, gednderter Additiv-
chemie und elektrochemischer Badkon-
trolle erforderlich. ,Bei Kronenberger
haben wir zum ersten Mal konsequent
alle Erkenntnisse integriert’, sagt
Dr. Rolf Jansen von SurTec, ,und wir er-
reichen eine optimale Metallverteilung
und Stromausbeute.”

Das Konzept im Detail

Bisher wurden in cyanidfreien alkali-
schen Zinkbddern sogenannte inerte Ei-
senanoden ausschlieBlich oder in Kom-
bination mit loslichen Anoden einge-
setzt. Dadurch findet ein merklicher Ei-
seneintrag statt, der eine gelbstichige
Blauchromatierung erzeugt und bei ho-
herer Konzentration zu inneren Span-

nungen und Flitterbildung fiihrt. Bei
Verwendung gemischter Anoden ist die
Stromverteilung extrem ungleich.

Die bei Kronenberger eingesetzten
vernickelten Anoden losen sich im Zink-
bad nicht auf. Die Nickelanoden sind
zusatzlich mit einer Kkatalytischen Be-
schichtung versehen, wodurch die Sau-
erstoffilberspannung gesenkt wird. Die

von SurTec entwickelte Schicht verbes-
sert die Stromverteilung, fiihrt zu einer
niedrigen Zellspannung und einem ge-
ringeren Organikverbrauch.

Als Loseabteile werden iiblicherweise
Stahlkorbe eingesetzt, deren Wirkungs-
grad gering ist. Aufgrund dessen sind
die Abteile groB und die Umpumpraten
entsprechend hoch. Mitunter besteht le-
diglich ein kleiner Konzen-
trationsunterschied — zwi-
schen Loseabteil und Ak-
tivbad. Das mit dem Sur-
Tec Wasserstoffkatalysator
[2] ausgestattete Zinklo-
seabteil ermoglicht eine
100mal schnellere Auflo-
sung des Zinks und erlaubt
dadurch eine kleinere Aus-
legung. Die notwendige
Korboberflache 1aBt sich
exakt berechnen, und der
gewiinschte Zinkgehalt im
Elektrolyten kann problem-
los eingestellt werden.

Flitterbildung, fehlfarbi-
ge Chromatierungen und
Abwasserprobleme auf-
grund harter Komplexbild-
ner waren frither typisch
fiir cyanidfreie alkalische

Elektrolyte. Die neue Generation von
Additiven sorgt fiir:

eine sehr gute Metallverteilung,

einheitliche Schichten mit homogener

Textur und demzufolge einheitlicher

Chromatierung,

Flitterfreiheit sowie

eine hohe Anbrennungsgrenze.

Bei Kronenberger entschied man sich
fiir einen Kaliumelektrolyt. Dadurch ist
eine wesentlich bessere Leitfahigkeit ge-
geben, wodurch die Metallverteilung
weiter optimiert wird. Die niedrigere
Zellspannung bewirkt einen geringeren
Energieverbrauch. Mit dem Kaliumelek-
trolyten lassen sich hellere Zinkschich-
ten abscheiden, und es treten kaum Sto-
rungen durch Carbonat auf. Von beson-
derer Bedeutung fiir den Anlagenbetrei-
ber ist die hohere Stromausbeute.

Mit einem neu entwickelten Gerit ist
es erstmalig moglich, den Badzustand
insgesamt und nicht nur einzelne Fakto-
ren zu analysieren. Der ZinkOperator
von SurTec ermoglicht eine automati-
sche Online-Prozefregelung und deren
Dokumentation. Die elektrochemische
Messung enthdlt alle Informationen ei-
nes Hullzellenblechs und mehr. Das Ge-
rit dosiert die organischen Additive,
steuert das Zinkldseabteil und kontrol-
liert die Alkalitat.

Nicht mehr als zwei Tage

Aufgrund der intensiven Zusammenar-
beit zwischen Anlagenbetreiber und
Fachfirma konnte die Umstellung einer
Verzinkungsanlage innerhalb von zwei
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Bild 2. Das mit dem Wasserstoffkatalysator ausgestattete Zink-
loseabteil erlaubt aufgrund der schnelleren Auflosung eine
kleinere Auslegung
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Bild 3. Pro Schicht
fahren circa 120 Wa-
rentrdger durch die
beiden Verzinkungs-
anlagen

Monaten vorbereitet werden. Am 16. Juli
diesen Jahres war es soweit: ,Der alte
Zinkelektrolyt lief bis Freitag morgen
um 6.00 Uhr“, erinnert sich Paul Kro-
nenberger. ,Am Abend war die Anlage
leer, und iiber Nacht haben wir gerei-
nigt und den neuen Kaliumelektrolyten
reingepumpt.“ Am ndchsten Tag liefen
vier Warentrdger zur Probe durch die
Anlage, und anschlieBend wurde produ-
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ziert. ,Es gab absolut keine Schwierig-
keiten in der Umstellungsphase®, sagt
Manfred Weissenberger.

Fingerspitzengefihl

Matthias Opper von der Firma SurTec
betreute die Anlage in den ersten vier-
zehn Tagen. Gemeinsam mit der Beleg-
schaft aus der Produktion entwickelte er

fiir fast jedes Bauteil ein neues Arbeits-
fenster. Pro Schicht fahren circa 120 Wa-
rentrager durch die beiden Verzinkungs-
anlagen, die von etwa zehn Arbeitern
betreut werden. Gearbeitet wird von
Sonntagabend bis Samstagmittag.

Derzeit laufen das cyanidhaltige und
das cyanidfreie Verfahren parallel. Es hat
sich gezeigt, daB insbesondere bei Bau-
teilen komplexer Oberflichengeometrien
mit der cyanidfreien alkalischen Verzin-
kung einwandfreie Beschichtungen er-
zielt werden. Bei Kronenberger ist die
Entscheidung gefallen, die zweite Verzin-
kungslinie umzustellen.
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