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LY-N19电解脱挂水
一、简介：
LY-N19为中性无毒环保退镀剂，工艺范围宽，退镀速度快，不伤挂具,能退除所有一般的电镀层。
二、LY-N19具备下列特点：
1．中性配剂，改善操作环境，无需特别通风设备。
2．中性配剂，绝不损害挂具和绝缘涂料及不锈钢挂头。
3．可退除铬、镍/铁合金、镍、化学镍、铜、锌、锡、镉、等金属镀层。
4．单一补加，维护方便，退除速度快。
三、操作条件：
	LY-N19脱挂水

温度

电流密度 30-100安培/分米
阳极

阴极

镀槽

pH

过滤
加热

通风设备
	30%体积

10—60℃
50安培/平方分米（以表面积计算）

挂具作阳极

不锈钢（304/316型）（每天工作时清洗阴极表面）
PVC或包有塑料之钢槽

6.5-7.5（用冰乙酸调节）
当沉淀过多时，槽液必须过滤澄清，用虹吸管去清除沉淀物。

用石英电笔加热

不是绝对需要通风设备，但使用大型槽时必须安装。


四、退镀液配制：

1．加入1/2清水于槽内。

2．加入所需LY-N19电解脱挂水，搅拌至均匀。

3．加入清水至总体积。

4．用冰醋酸调整pH值至6-8之间，可以使用。

五、镀液维护：

     1．PH值   PH值应控制为6~8。当PH上升到8时，用醋酸降至7以下。当PH值下降至5.5
时，浴液对于极板、铗具将发生强烈侵蚀作用，请注意勿使PH值下降过多。降低PH值所需的醋酸量，随浴液中的金属含量而变化，大约为2~10毫升/升（请勿使用硫酸、盐酸、硝酸）。
     2．补充量  溶液带出、吸入会逐渐使其成分减少，从而使剥离速度急剧下降，PH值发生激

烈变化，不锈钢被侵蚀，此时一面充分搅拌原液，一面加入30毫升/升的N19。

前后处理
前处理  挂具有油或其他污物时，请先脱脂洗涤，再进行电解剥离
后处理  经过彻底水洗后，浸入酸盐A或B，然后再进行电镀

注意事项
随著使用，液中的金属浓度会逐渐增大，需用回收水加以稀释处理；

铜、镍剥离时，大部分由阴极析出；

最好是电一次退镀一次。
故障及纠正方法
	故 障 现 象
	产  生  原  因
	纠 正 方 法

	产生浅色沉淀（挂具失去光泽）
	PH调整不均
	调整PH（溶解沉淀）

	
	PH过高，产生氢氧化镍
	调整PH（溶解沉淀）

	
	阴极面积过小
	加大阴极面积，降低电流密度

	镀液变成赤褐色（挂具未失去光泽而溶解）
	有效成份剧减
	添加N19

	
	PH值未调整
	调整PH

	产生沉淀及溶液变成褐色（挂具剧烈溶解）
	PH调整不够
	调整PH

	挂具保持光泽，但溶解
	电流密度过大
未搅拌 100安培/分米2以上
中搅拌 200安培/分米2以上
大搅拌 400安培/分米2以上
	降低电流密度

	剥离速度减慢
	接触点不良
	检查并调整接触点

	
	析出氢氧化物
	洗净阴极

	
	有效成份减少
	适度补充30毫升/升N19

	泡沫过剩
	混入活化剂
	加入适量消泡剂

	
	PH过高
	降低PH

	粘度上升
	产生氢氧化物
	降低PH


	LY-N19管 理 方 法

	公司名称
	
	

	完成时间
	
	

	文件名称
	LY-N19的管理方法
	


LY-N19溶液的建浴以及管理条件
　　　  ○溶液新建浴

　　　・浓度 ：３００～２００ｇ／l（通常２５０ｇ／l）

　　　　・ＰＨ ：６.８～７.８（通常７.０程度）

　　　○管理范围
　　　・浓度 ： 和新开缸时同等程度管理。

・ＰＨ ：通常在8以上的情况下请用醋酸调整。降低ＰＨ所需的醋酸量，随溶液中的金属含量而     

变化，大约2~10毫升/升（请勿使用硫酸，盐酸，硝酸）。
　　　　　　　当ＰＨ下降到5.5时，溶液对极板，挂具将发生强烈侵蚀作用，请注意勿使ＰＨ下降过多。

　　　○其他

　　　 ・极 板：定期的去除电着物，阳极接触点是否正常。

　　　　　　　 如果不是这样做的话电流很难流通、剥离时间会加长。

               另外在同样的电流导电时就必须加大电压，这样的话会容易损坏挂具。

・补 给： 补给的情况下、补给量和同等量的带出进行补给。溶液带出，吸入会逐渐使成分减少，从而使剥离速度急剧下降，ＰＨ值发生激烈变化，不锈钢被侵蚀。此时一面充分搅拌原液，一面加入30毫升/升LY-N19原液。

　　　　　　　  这样的话溶液中的溶解金属会减少、溶液寿命会保持很长时间。

　　　 ・沉 淀： 定期的去除沉淀物。

　　　　　　　　定期的清除溶解金属物能防止挂具损伤。

　　　　　　　　　※沉淀物多的时候、进行一下补给可以提高浓度对于金属再溶解、
                  即使少量的补充也能防止挂具损伤作用。

         ・注 意： 在日常剥离时，和开缸时比较电流值（对于规定的电压）低下的时候这说明脱挂水的浓度已经降低了`这时需要LY-N19脱挂水的添加。

                  铜，镍剥离时，大部分由阴极析出。

添加量是根据带出的量进行补给。

LY-N19脱挂水日常添加补充参考提示：

退镀液在正常操作条件下，LY-N19的添加量可按1000毫升～2000毫升∕1000安培﹒小时

例如:5000升的连续自动退镀线，使用电流为1000安培，每天工作时间为10小时，共10000安时，需补充10升～15升即可。（此数据由LY-N19正常运作9个月连续退镀生产线提供.）

	　                          分  析  法

	公司名称
	
	

	完成时间
	
	

	文件名称
	LY-N19的分析方法
	


LY-N19电解脱挂水的日常分析方法请参照如下。

分析以下项目可控制浴液
浓度

K值

PH

分析所需的化学品

0.1N硝酸银标准液

硝酸（1+9）（1份硝酸 : 9份水）

0.5N硫酸亚铁氨[FeSO4(NH4)2SO4·6H2O]标准液

	配制方法：

慢慢地将100毫升纯硫酸注入800毫升纯水中，并且搅动均匀。再接着加入197克FeSO4(NH4)2SO4·6H2O，并且溶解。最后加入纯水至1公升刻度，并充分混和溶液。

	标定标准液的浓度系数:
以移液管取5毫升标准液样品到一个200毫升锥形瓶，然后加入25毫升纯水，10毫升的20%硫酸和5毫升的85%磷酸。用0.1N高锰酸钾（KMnO4）标准溶液滴定，得出X毫升。

      f1(硫酸亚铁氨浓度系数)=0.04×X×f     (f：0.1N KMnO4之浓度系数)


硫酸与磷酸的混合物

	配制方法：

将1份体积的硫酸(浓硫酸:水=20:3)及2份体积的85%磷酸充分混和便可


分析
浓度

以移液管取5毫升浴液到200毫升锥形瓶，再加热100毫升纯水，然后充分混和。加入1毫升硝酸（1:9）。把瓶置于毫伏仪器上（采用银参考电极），并启动磁性搅拌器。把电压调节至0毫伏（0mV）。调校后便以0.1N硝酸银滴定，直至电压达至130±20mV（当电压接近100mV时，便要慢慢滴定，以免电压轻易地超越150mV），滴定量=X毫升。

计算： 浓度（%）=9.44×f2 ×X

             （f2：0.1N硝酸银的浓度系数）

K值

将30毫升硫酸与磷酸的混合物注入100毫升之锥形瓶，让瓶温降至低于20℃，并分数滴把1毫升浴液加进去，以免温度高于20℃，否则测量的K值会低于真实的数值。跟着把溶液升温并维持在45±3℃。以0.25N之FeSO4(NH4)2SO4·6H2O滴定，直至棕色不会在30秒内消失为终点，滴定量=Y毫升。

计算：  K值=1.33×f2×Y/2

              （f2：0.25N之FeSO4(NH4)2SO4·6H2O的系数）

pH值

以PH计测量。

镀液维持及补充

1.  当浓度及K值降低于范围时，每公升便要添加10毫升LY-N19（即把浓度提高1%所需的容量）。

2.  当K值降低于范围时，即使浓度仍维持在操作范围内，也需添加20毫升/升LY-N19来把K值提高1度。

3.  当浓度降低于范围时，即使K值仍维持在操作范围内，也需添加4毫升/升LY-N19来把浓度提高1%。
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