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解决酸性镀铜工艺硫酸铜

升高的理想方案

              ——新型免维护辅助阳极安装及使用说明书

新型免维护辅助阳极安装及使用说明书
酸性镀铜溶液波美度升高问题实则为硫酸铜含量升高，此问题一直困扰着大家；造成酸性镀铜硫酸铜升高的主要因素有铜球化学溶解、阴极镀出效率低于阳极铜球溶解效率等，多余的二价铜离子与硫酸根离子结合生成硫酸铜，消耗硫酸，因此需要定期补加硫酸。大部分电镀厂采用定期稀释镀液的方法解决波美度升高问题，然而稀释完的镀铜液需要补加纯水，造成镀液中硫酸、氯离子、添加剂含量降低，需要额外补加，一方面造成电镀原材料浪费（如铜球、添加剂、硫酸等），抽出的镀液囤积且处理不方便，另一方面波美度升高电镀溶液性能不稳定。

针对此问题我公司研发推出两款新型免维护辅助阳极，一种少量消耗添加剂，另一种不消耗添加剂，均可完美解决波美度升高的问题，保证电镀过程的稳定性。

一、性能优势

  1、使用过程完全免维护，不需要配置稀硫酸，也不需要补加纯水；

  2、采用密封钛篮设计，阳极电解产生的细小氧气泡不会通过复合导电膜层进入镀液，使用过程不会消耗添加剂；

  3、有效面积大，接近上一代产品的两倍，常规情况（2.7米镀槽）一个镀铜槽加一块辅助阳极就可以达到理想效果；

  4、涂层厚度更厚，保证使用寿命更长；
5、涂层采用特殊加工方式厚度更均匀，保证铜层厚度均匀；

6、厚度只有8mm，可以在不改变阴阳极距离的情况下使用；

  7、析氧电位低，正常生产中与铜球的溶解极化电位接近，保证不溶性阳极的位置镀层沉积厚度正常；

  8、阳极尺寸可根据客户需求定制，满足不同客户需求。

应用领域

广泛应用于PCB电镀、柔性电路电镀、合金电镀、废水处理、凹印制版、或抑制电镀溶液中主盐浓度升高的行业。

三、安装使用说明

  1、使用7mm钻头在镀铜槽阳极钛篮合适位置打孔，即镀槽钛篮内侧（靠近版辊一侧），放置位置为版辊正对面，边沿不能超过版辊的长度（辅助阳极长度为750mm），否则效果会大大降低（必须保证辅助阳极上有足够的电流通过）；

  2、调整紧固螺丝，使正常工作时镀液能浸没辅助阳极导电冲孔，但不高于辅助阳极上边沿，如下图所示；
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  3、将辅助阳极顶部压片使用钛质螺丝紧固，保证辅助阳极和原镀槽阳极有良好的导电性。

  备注：

  辅助阳极的安装依照下图：
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（图一）不消耗添加剂型阳极镀槽安装方式
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（图二）消耗添加剂型阳极安装方式
四、注意事项

  1、辅助阳极厚度为8mm左右，阴阳极距离不需要调整；

  2、使用辅助阳极能够有效防止镀液中硫酸铜含量的升高，为了降低电镀能耗，可以将镀液中的硫酸含量提高到70-80g/L，这样电镀过程中槽电压可以稳定在6V左右，电镀能耗将大大降低；

  3、辅助阳极是紧固在原镀槽阳极上，应保证良好的导电性，如果发现辅助阳极背面有金属铜析出，说明辅助阳极导电不好，请想办法加固； 
  4、如果辅助阳极效能过剩，会使镀液中硫酸铜浓度降低，需要根据化验数据进行辅助阳极的装卸。     
五、故障解决

	编号
	故障
	原因分析
	解决办法

	1
	辅助阳极背面镀上铜层
	导电不好，辅助阳极形成双电极
	打磨接触面，紧固螺丝

	2
	辅助阳极使用效果不好
	辅助阳极内的阳极板失效
	更换阳极板

	3
	有消耗添加剂现象（针对不消耗添加剂型辅助阳极）
	1、镀液淹没辅助阳极，氧气进入镀液

2、复合导电材质破损氧气进入镀液
	1、升高辅助阳极

2、更换复合导电材质

	4
	安装辅助阳极的位置镀层沉积过薄
	1、辅助阳极阳极板失效

2、镀槽阳极内铜球过少
	1、更换阳极板

2、补充铜球

	5
	辅助阳极被版辊击穿
	阴阳极距离过小，或阳极移动控制不当版辊安装不正摆动过大使阴阳极短路
	检修、调整
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