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Unsere Angaben Uber unsere Produkte und Geréate sowie Uber unsere
Anlagen und Verfahren beruhen auf einer umfangreichen Forschungsarbeit
und anwendungstechnischen Erfahrung. Wir vermitteln diese Ergebnisse,
mit denen wir keine lber den Einzelvertrag hinausgehende Haftung tber-
nehmen, in Wort und Schrift nach bestem Wissen, behalten uns jedoch
technische Anderungen im Zuge der Produktentwicklung vor. Dariiber
hinaus steht unser anwendungstechnischer Dienst auf Wunsch fur weiter-
gehende Beratungen sowie zur Mitwirkung bei der Lésung fertigungs- und
anwendungstechnischer Probleme zur Verfiigung.

Das entbindet den Benutzer jedoch nicht davon, unsere Angaben und
Empfehlungen vor ihrer Verwendung fur den eigenen Gebrauch selbstver-
antwortlich zu prifen. Das gilt - besonders fur Auslandslieferungen - auch
hinsichtlich der Wahrung von Schutzrechten Dritter sowie fur Anwendungen
und Verfahrensweisen, die von uns nicht ausdriicklich schriftlich angegeben
sind. Im Schadensfall beschrankt sich unsere Haftung auf Ersatzleistungen
gleichen Umfangs, wie sie unsere Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedin-
gungen bei Qualitdtsmangeln vorsehen.
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Anwendungen

Metall-  Legie- Harte des Farbe des max. Metall- pH-Wert Strom- Abschei-  Tempe- Anoden- % Iso 0 > @ g z o
gehalt rungs- Nieder- Nieder- Schicht-  gehalt dichte dungsge- ratur material g =352 g oS 33
im bestand- schlags  schlags dicke g/l Aldm? schwin- °C £8°°285z%¢2
Nieder- teile HV 0,025 um digkeit 3 S 3 2=9%2
schlag (Vickers) pum/min s 2-3538 %
Gew.% ca.-Werte ca.-Werte ~ ® G

Schwach saure, nickelfreie

Farbgoldelektrolyte (dekorativ)

AURUNA® 215 98,5 Felln 220 ca.1-2N 3 2,5 4,0 15 0,14 35 PY/Ti, 5 EERN u

Uberztge nicht Allergie auslésend, da (2,0-30) (3845 (0520 (30-35) Ru-MMO

. . PLATI-

frei von Nickel und Kobalt. Farbkonstant ®

. . . - . NODE

in breitem Arbeitsbereich, fiir Gestell

167

und Trommel.

AURUNA® 215 Pale 96 Felln 220 blassgelb 3 2,5 4,0 25 0,11 45 PY/Ti, 5 EERN u

Uberztge nicht Allergie auslésend, da (2,0-30) (3845  (2.0-30) (40-50)  Ru-MMO

; ; PLATI-

frei von Nickel und Kobalt. Farbkonstant ®

. . : : i NODE

in breitem Arbeitsbereich, fir Gestell 167

und Trommel.
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Anwendungen
Metall-  Legie- Harte des Farbe des max. Metall- pH-Wert Strom- Abschei- Tempe- Anoden- ®w ITc@ 0z w gIJ >0
gehalt rungs- Nieder- Nieder- Schicht-  gehalt dichte dungsge- ratur material g =352 g oS g3
im bestand- schlags  schlags dicke g/l Aldm? schwin- °C E8°°225322
Nieder- teile HV 0,025 um digkeit {3 S o Z=9Z
schlag (Vickers) pum/min 5 g-3383 %
Gew.% ca.-Werte ca.-Werte = (2] 5 3
Schwach saure
Farbgoldelektrolyte (dekorativ)
AURUNA® 220 96,5 Ni/In 270 14 ct 5 4 3,5 0,6 0,06 30 PY/Ti, @ EEEEEEER
Uberztige mit guter Korrosions- und Hamilton (3.5-45)  (3:4-3.7) (28-32)  Ru-MMO
i e ; N (blass- PLATI-
Abriebbestandigkeit sowie hoher Harte. gelb) NODE®
Fir Gestell und Trommel. Oft fur Arma- 167
turen eingesetzt.
AURUNA® 222 98,5 Ni/In 200 ca.2N 5 5 3,5 1,0 0,12 30 PY/Ti, @ EEEEEEER
Uberztige mit guter Korrosions- und (hellgelb) (4555 (3:4-3.7) (28-32)  Ru-MMO
i - X N PLATI-
Abriebbestandigkeit sowie hoher Harte. ®
- NODE
Fur Gestell und Trommel.
167
AURUNA® 230 96 Ni/In 270 blassgelb 5 4 3,5 2,5 0,3 45 PY/Ti, @ EEEEEEER
¥ i ; ,5-4, 4-3,7 43-47) Ru-MM
Uberziige mit guter Korrosions- und (3.5-45)  (3:4-3.7) (43-47) . ©
. S X N PLATI-
Abriebbestandigkeit sowie hoher Harte. ®
; A NODE
Hohe Abscheidungsgeschwindigkeit; 167
fur Gestell und Trommel.
AURUNA® 232 97,5 Ni/In 250 ca.2N 5 4 4,2 2,0 0,25 45 PY/Ti, @ EEEEEEER
- ; : hellgel ,5-4, 4,0-4,4 43-47) Ru-MM
Uberziige mit guter Korrosions- und (hellgelb) (35-4.5)  (4.0-44) (43-47) PIL_JATI-O
Abriebbestandigkeit sowie hoher Harte. ®
. L . NODE
Hohe Abscheidungsgeschwindigkeit; 167

fir Gestell und Trommel.
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Anwendungen
Metall-  Legie- Harte des Farbe des max. Metall- pH-Wert Strom- Abschei- Tempe- Anoden- ®w ITc@ 0z w gIJ >0
gehalt rungs- Nieder- Nieder- Schicht-  gehalt dichte dungsge- ratur material g =352 g oS g3
im bestand- schlags  schlags dicke g/l Aldm? schwin- °C E8°°225322
Nieder- teile HV 0,025 um digkeit {3 S o Z=9Z
schlag (Vickers) pum/min 5 g-3383 %
Gew.% ca.-Werte ca.-Werte = (2] 5 3
Schwach saure
Farbgoldelektrolyte (dekorativ)
AURUNA® 241 92,5 Ni 290 gelblich- 1 2,5 4,0 1,0 0,12 45 PU/Ti, @ EEEEEEER
. . . a 2,0-3,0 3,8-4,2 43-47) Ru-MMO
Uberziige mit guter Korrosions- und grau ( ) ( ) ( ) .
i e ; N PLATI-
Abriebbestandigkeit sowie hoher Harte. ®
- . . NODE
Fir Gestell und Trommel. Fur stabile,
. o S ) 167
gleichmaRige Farbe ist eine Heillwas-
serbehandlung notwendig.
AURUNA® 246 93,5 Co 220 graubraun 1 2,5 4,2 1,0 0,11 45 PU/Ti, u
. . . 2,0-3,0 4,0-4,4 43-47) Ru-MMO
Uberziige mit guter Korrosions- und ( ) ) ( ) .
. S PLATI-
Abriebbesténdigkeit. Fir Gestell und ®
L NODE
Trommel. Richtige und konstante Farbe 167

wird durch eine notwendige Nachbe-
handlung erreicht (kathodische Entfet-
tung oder Heilwasserspulung).
Spezieller Elektrolyt fir die Armaturen-
industrie (Fachbegriff ,Edelmessing®).
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Anwendungen
Metall- Legie- Harte des Farbe  max. Klassifi- Metall- pH-Wert  Strom- Abschei- Tempe- Anoden- @0 gIJ 0w o> @ g z o
gehalt rungs-  Nieder- des Schicht- zierung  gehalt dichte dungsge- ratur material 3 5 g Eg 25 33
im bestand- schlags  Nieder- dicke nach gll Aldm? schwin- °C S32z225382
Nieder- teile HV 0,025 schlags pm ASTM digkeit 2xQ %‘-g § g z 2 %
schlag (Vickers) B 488-01 pm/min g3S 5~ 3885
Gew.% ca.-Werte ca.-Werte L o 5 >
Schwach saure Goldelektrolyte
(dekorativ und technisch)
AURUNA® 526 99,8 Co 160 satt- 5 IC 4 4.4 0,3 0,08 RT PU/Ti u u u
. . elb 2-5 4,0-4,6 0,3-1,0 bis 30
Nur fir Trommelbearbeitung und Vibro- g (2-5) ( ) ) 1S
matanwendung. Hervorragende Tiefen-
streuung und optimale Schichtdicken-
verteilung (Hohlkorper). Stabiles Lang-
zeitverhalten des Elektrolyten bei ein-
facher Badfiihrung.
AURUNA® 527 99,8 Ni 150 hell- 10 IC 4 4.4 0,3 0,05 RT PUTi u u u
. . Ib 2-5 4,0-4,6 0,1-0,5 0,02-0,11) bis 28
Nur fur Trommelbearbeitung und Vibro- ge (@) ¢ ) | )|« ) | bis
matanwendung. Hervorragende Tiefen-
streuung und optimale Schichtdicken-
verteilung (Hohlkorper). Sehr stabiles
Langzeitverhalten des Elektrolyten, auch
bei starker Beanspruchung.
AURUNA® 528 99,85 Ni 150 gelb 10 IC 8 4,7 1,0 0,3-0,9 35 PUTi EE EEEEEEER
(4-12) (4,6-4,8) (0,8-2,0) (33-37)

Hartgold-Elektrolyt mit hoher Stromaus-
beute, dadurch geringe Wasserstoff-
entwicklung. Besonders schonende Be-
arbeitung von Leiterplatten mit empfind-
lichen Resists (keine Unterwanderung).
Auch fir dekorative Anwendung.
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Anwendungen
Metall- Legie- Harte des Farbe  max. Klassifi- Metall- pH-Wert  Strom- Abschei- Tempe- Anoden- @0 gIJ 0w o> @ g z o
gehalt rungs-  Nieder- des Schicht- zierung  gehalt dichte dungsge- ratur material 3 5 g Eg 25 33
im bestand- schlags  Nieder- dicke nach gll Aldm? schwin- °C S32z225382
Nieder- teile HV 0,025 schlags pm ASTM digkeit 2xQ %‘-g § g z 2 %
schlag (Vickers) B 488-01 pm/min g3S 5~ 3885
Gew.% ca.-Werte ca.-Werte L o 5 >
Schwach saure Goldelektrolyte
(dekorativ und technisch)
AURUNA® 529 99,75 Co 150-200 gelb 10 I-lC-D 4 4,7 1,0 0,3-0,8 35 PU/TI, AL EEEERERN
. HV 0,01 3-8 4,6-4,8 0,8-2,0 33-37 Ir-MMO
Hartgold-Elektrolyt mit hoher Stromaus- 8) ¢ a ) ( ) PrLATI-
beute, dadurch geringe Wasserstoff- ®
- NODE
entwicklung. Besonders schonende Be- 177
arbeitung von Leiterplatten mit empfind-
lichen Resists (keine Unterwanderung).
Auch fiir dekorative Anwendung.
AURUNA® 530 99,7 Co 150-200 gelb 5 I-lIC-D 4 4,0 0,8 0,1-0,5 35 PUTi AL
. HV 0,01 3-8 4,0-4,4 0,5-2,0 35-45
Hartgold-Elektrolyt mit hoher Stromaus- 3-6) ¢ )| ) ( )
beute. Fur Leiterplatten mit wéassrig ver-
arbeitbaren Resists und elektrische
Kontakte.
AURUNA® 539 99,7 Co 150-220 gelb 10 1D 8 4,2 2,5 0,2-1,0 45 PUTi EE EEEEEEER
. . (4-12) (4,0-4,6) (1-5) (43-47)
Elektrolyt mit hoher Abscheidungsge-
schwindigkeit fur Gestell und Trommel.
Hochglédnzende Hartgoldiiberziige mit
guter Korrosions- und Abriebbestandig-
keit sowie niedrigem, stabilem Kontakt-
widerstand.
AURUNA® 535 LC 99,5 Ni 140-150 satt- 1 Ic 1,0 4,8 0,2-0,7 0,06 RT rostfreier a@ ®EE ® N
o Ib 0,6-1,0) (4,8-5,0 bis 30  Stahl
Elektrolyt mit niedrigem Goldgehalt und ge ( A ) S Pt;iTi

einfacher Badfuihrung. Edelstahlanoden
zulassig. Meist zur Vorvergoldung oder
Trommelanwendung, sonst &hnlich wie
AURUNA® 535,
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Anwendungen

Metall- Legie- Harte des Farbe  max. Klassifi- Metall- pH-Wert  Strom- Abschei- Tempe- Anoden- @0 gIJ 0w o> @ g z o
gehalt  rungs- Nieder- des Schicht- zierung  gehalt dichte dungsge- ratur material 3 SEIEIER 3
im bestand- schlags  Nieder- dicke  nach gll Aldm? schwin- °C =ik gé 025 a2
Nieder- teile HV 0,025 schlags pm ASTM digkeit BXx8Regzzo g
schlag (Vickers) B 488-01 pm/min g3S > 23 2 %
Gew.% ca.-Werte ca.-Werte % ® 5 S

Schwach saure Goldelektrolyte

(dekorativ und technisch)

AURUNA® 539 LC 99,5 Co 200 satt- 2 IID 2 4,0 1-2 0,15-0,26 50 PY/Ti Il EEEEEEER

T gelb (1,0-4,0) (3,8-4,2) (48-52)

Elektrolyt mit niedrigem Goldgehalt und

einfacher Badflihrung. Meist zur Vorver-

goldung oder Trommelanwendung,

sonst ahnlich wie AURUNA® 539.

AURUNA® 5300 99,7 Fe 150-170 gelb 20 I-11C 8 4,0 2-3 0,1-1,0 45 PY/Ti Il EEEEEEER

_ ) ) (2-12) (3.8-4,2) (0,5-4) (43-47)

Nickel- und kobaltfreier Elektrolyt fir

Gestell und Trommel mit hoher Abschei-

dungsgeschwindigkeit. Gute Korrosions-

und Abriebbestéandigkeit sowie niedriger,

stabiler Kontaktwiderstand.

AURUNA® 5400 99,7 Co 150-220 gelb 10 I-lC-D 8 4,2 2,5 0,1-1,0 50 PUTI, Il EEEEEER

) ) (0,5-12)  (3,8-4,6) (1-5) (48-52) MMO

Elektrolyt mit sehr groRem Arbeitsstrom- PLATI-

dichtebereich fur Gestell und Trommel. NODE®

Glanzende Hartgoldiberziige mit hoher 167, 177

Korrosions- und Abriebbestandigkeit
sowie niedrigem, stabilem Kontakt-
widerstand.
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Anwendungen
Metall- Legie- H?irte des Fgrbe des max. Klassifizie- Metall- pH-Wert S_trom- Abschei- Tempe- Anodgn- L oY c@ ® g ®
gehalt  rungs- Nieder- Nieder- Schicht- rung nach gehalt dichte dungsge- ratur materal F 8 I 3 5= e 3
im bestand- schlags schlags dicke ASTM gll Aldm?2 schwindig- °C =1 §§ 5= % 3|2
Nieder- teile HV 0,01 um B 488-01 keit axR Q=2
schlag (Vickers) pm/min s s 2 5
Gew.% ca.-Werte ca.-Werte % ® 5>
@
Schnell abscheidende
saure Goldelektrolyte
AURUNA® 7000* 99,9- Fe 170-200 gelb 10 I-1I C-D 12 4,2-4,6 2-40* 0,3-8* 55 PUTI L AL
o 99,6 (2-18) (45-60)
Hochgeschwindigkeitselektrolyt zur
Hartgoldabscheidung. Leichte Badfiih-
rung, keine Oxidation des Legierungs-
partners, problemlose Ausfallung von
Metallverunreinigungen. Sehr gut fur
Brush-Anwendung geeignet. Kann auch
als Vorgoldelektrolyt betrieben werden.
AURUNA® 7100* 99,9- Co 140-200 gelb 10 I-1l C-D 12 4,2-4,6  2-40* 0,3-8* 55 PUTI L AL
Lo 99,6 (2-18) (45-60)
Hochgeschwindigkeitselektrolyt zur
Hartgoldabscheidung. Geeignet fir alle
elektronischen Bauteile, wenn Kobalt
vorgeschrieben. Kann auch als Vorgold-
elektrolyt betrieben werden.
AURUNA® 8100* 99,9- Co 120-200 gelb 10 I-1l C-D 12 4,2-46 2-80* 0,3-11* 55 PUTI L AL
99,6 (2-30) (45-65)

Hochgeschwindigkeitselektrolyt zur
Hartgoldabscheidung mit erweitertem
Arbeitsbereich und héchster Abschei-
dungsgeschwindigkeit. Auch als Vor-
goldelektrolyt einsetzbar.

*) Zur Verwendung auf speziellen Hochgeschwindigkeitsanlagen; anwendbare Stromdichte und Abscheidungsgeschwindigkeit sind von der Anlage abhangig.
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Anwendungen
Metall- Legie- Harte des Farbe des max. Klassifizie- Metall- pH-Wert  Strom- Abschei- Tempe- Anoden- - @0 % S ® g ®
gehalt  rungs- Nieder- Nieder- Schicht- rung nach gehalt dichte dungsge- ratur material F & g 352 e 3
im bestand- schlags schlags dicke ASTM gll Aldm?2 schwindig- °C =1 E g=>> % 32
Nieder- teile HV 0,01 pm B 488-01 keit 2 X R S\F g
schlag (Vickers) pm/min s s 2 5
Gew.% ca.-Werte ca.-Werte L ® 5>
& @
Schnell abscheidende
saure Goldelektrolyte
AURUNA® 8400* 99,9- Ni 130-190 gelb 10 I-1l C-D 12 4,3 2-80* 0,3-12* 60 PU/Ti nnm
99,6 (218)  (4.2-44) (45-60)

Hochgeschwindigkeitselektrolyt zur
Hartgoldabscheidung mit erweitertem
Arbeitsbereich und héchster Abschei-
dungsgeschwindigkeit. Auch als Vor-
goldelektrolyt einsetzbar.

*) Zur Verwendung auf speziellen Hochgeschwindigkeitsanlagen; anwendbare Stromdichte und Abscheidungsgeschwindigkeit sind von der Anlage abhéngig.
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Anwendungen

Metall- Legie- H?irte des Fgrbe des max. K_Iassifi- Metall- pH-Wert S_trom- Abschei- Tempe- Anode_n- L ey cw % g %
gehalt  rungs- Nieder- Nieder- Schicht-  zierung gehalt dichte dungsge- ratur material § 8 I 5 5= S 3
im bestand- schlags schlags dicke nach gll Aldm? schwindig- °C =1 §§ 3= % S
Nieder- teile HV 0,025 pm ASTM keit Bx2 Q=2
schlag (Vickers) B 488-01 pm/min g3 o 2 &
Gew.% ca.-Werte ca.-Werte i,j_ ® X3

Stark saure Goldelektrolyte

AURUNA® 311 99,7 Co 165 sattgelb 10 - 2 0,6 2-6 0,04-0,15 Raum-  Pt/Ti, H EEEER

Besonders geeignet zur haftfesten kobalt- élz\?v 25) (0.1-08) :ZEEe :;L'\g'\.l/.llo

Direktvergoldung von Edelstahl sowie frei: 4 ' bis 40 NODE®

schwer galvanisierbarer Grundmateria- 99,9 (3,5-4,5) 177

lien. Sehr gute Aktivierungswirkung - o

ohne Halogenide. Die Uberziige sind

duktil, porenarm und korrosionsschut-

zend. Als Vorvergoldung und ebenso fur

dicke Uberziige geeignet. Spezieller

Goldkomplex notwendig.

Auch als kobaltfreie Spezialversion

erhaltlich.

AURUNA® 312 99,7 Co 160 sattgelb 10 - 2 0,3 2-6 0,08 bei 25 PY/Ti, §E EEEER

Besonders geeignet zur haftfesten (1-10) 0.1-08) g %ld'?#; (20-40) :DrLl\il\_l/_IIO

Direktvergoldung von Edelstahl sowie o5°C NODE®

schwer galvanisierbarer Grundmateria- 0.25 bei 177

lien. Sehr gute Aktivierungswirkung - 4' oA

. g . : g/l Au,
ohne Halogenide. Die Uberziige sind 4 Aldm?
duktil, porenarm und korrosionsschiit- 40 °C '

zend. Als Vorvergoldung und ebenso fir
dicke Uberziige geeignet. Spezieller
Goldkomplex notwendig.
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Anwendungen
Metall- Legie- Harte des Farbe  max. Klassi- Metall- pH-Wert Strom- Abschei- Tempe- Anoden- o= 0 % ® Ic@ w2z w g >0
gehalt  rungs- Nieder- des Schicht- fizierung gehalt dichte dungsge- ratur material F & =5 g =35 zg oS 33
im bestand- schlags  Nieder- dicke nach gll Aldm2z  schwin- °C S32E8°°226322
Nieder- teile HV 0,025 schlags pm ASTM digkeit 8x8R3 <3 Z=22
schlag (Vickers) B 488-01 pm/min gS 5 2" 3885
Gew.% ca.-Werte ca.-Werte o ~ o ¥ 3
Feingoldelektrolyte
AURUNA® 550 999 - 85 matt- 10 A 8 6 0,4 0,22 50 PYTI " u
A } gelb (7-12)  (5,8-6,2) (0,1-0,8) (45-55)
Neutraler Elektrolyt fiir Feingoldiiber-
zuge mit hoher Stromausbeute. Resist-
schonende Arbeitsbedingungen, fur
empfindliche Leiterplatten. Hervorragen-
de Bond- und Lotféhigkeit, geringe
Harte, niedriger Kontaktwiderstand.
AURUNA® 551 999 - - gelb 0,1 - 1 4 0,2-0,8 flash RT PY/Ti, @EEEEN HEEEEEEERN
06-1,2) (3,8-4,2 0,065 20-30) Ir-MMO
Vorvergoldungselektrolyt fir dunne ( ) ¢ ) ( ) PLATI-
Uberziige. Gute Aktivierung des Grund- NODE®
materials. Schutzt den Hauptgoldelek- 177
trolyt vor Verunreinigungen, arbeitet bei
Raumtemperatur (RT). Fur Hochge-
schwindigkeitsanlagen geeignet.
AURUNA® 552 99,99 - 80 gelb 10 A 8 6 0,15-0,5 0,3 70 PYTi E =
. . . HV 0,01 6,5-12) (5,8-6,2 66-72
Feingoldelektrolyt im Leiterplatten- und ( K ) ( )
Elektronikbereich. Sehr gute L6t- und
Bondeigenschaften, gute Resistvertrag-
lichkeit. Seidenmatte Uberziige mit guter
Duktilitat, kaum inneren Spannungen.
Einfache Badflihrung.
AURUNA® 553 999 - 90 gelb >200 1A 10 6 0,5 0,3 70 PY/Ti " =
HV 0,01 (6-10) (5,8-6,2) (0,2-0,6) (60-70)

Neutraler Elektrolyt fir seidenmatte
Uberziige von ausgezeichneter Duktili-
tat. Auch bei hdheren Schichtdicken sind
die Uberziige gelb und eben. Sehr gute
L6t- und Bondeigenschaften.
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Anwendungen

Metall- Legie- H?irte des Farbe max. Klgssi- Metall- pH-Wert S_trom- Abschei- Tempe- Anode_n- ) % ® Ic@ w2z w g >0
gehalt  rungs- Nieder- des Schicht- fizierung gehalt dichte dungsge- ratur material F & 22352302 e
im bestand- schlags  Nieder- dicke nach gll Aldm2z  schwin- °C =i gé g§=-g 25 22
Nieder- teile HV 0,025 schlags pm ASTM digkeit 8x8R3 @32z 2
schlag (Vickers) B 488-01 pm/min e8 S S "228 5
Gew.% ca.-Werte ca.-Werte % ~ (2] A

Feingoldelektrolyte

AURUNA® 554 >90 Ag oder - varia- 0,25 - 1,0 7 Gestell 0,12 50 rost- EEEEE EEER

Neutraler Elektrolyt fir diinne, dekora- Cu bel (0520) (6575) (10"05_2’0) (25-50) g?;ﬁ:

tive Gold/Kupfer- oder Gold/Silber-Uber- Trom- PUTI

zluige. Die Uberzugsfarbe ist individuell mel 0,5

von grun/gelb bis rétlich einstellbar. (0,1-0,5)

Farbkonstante Schichten ab ca.

0,05 pm, sehr gute Streufahigkeit. Fir

Gestell und Trommel.

AURUNA® 555 99,9 - - satt- 0,25 - 1,0 7 Gestell 0,12- 50 rost- @ EEEN EEER

Neutraler Elektrolyt fur diilnne Uberziige. gelb (082 (6082 (10’%_1 0) 0.16 (45-55) g?;ehz

Wirtschaftlich durch niedrigen Goldge- Trom- PUTI

halt. Durch die besonders gute Deck- mel 0,5

féhigkeit und Streuung erreicht man die

volle farbliche Wirkung mit diinnsten

Schichten, farbkonstant ab ca. 0,05 pm.

Hohe Lebensdauer, unempfindlich

gegen Verunreinigungen, ohne Kom-

plexbildner. Fir Gestell und Trommel.

AURUNA® 556 99,9 - 250 gelb >200 D 8 6 bis0,8 0,5 50 PUTi EE E EEE EEEHR

(7-9)  (58-6,2) (0,2-0,8) (45-55)

Glanzende Feingolduberziige mit hoher
Harte. Hohe Stromausbeute. Bevorzugt
fur empfindliche Leiterplatten, resist-
schonende Arbeitsbedingungen, keine
Unterwanderung der Resiste.
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Feingoldelektrolyte

AURUNA® 558 99,9

Schwach alkalischer Feingoldelektrolyt
fiir seidenmatte Uberziige mit hoher
Reinheit, geringer Harte, sehr feiner
Kornstruktur und ausgezeichneten
Bondeigenschaften. Citratfrei, einfache
Badflihrung, umweltfreundlich, enthalt
kein Arsen, Thallium, Blei, keine Krebs
erregenden Stoffe wie Hydrazin oder
Formaldehyd. Hohe Stromdichten und
damit hohe Abscheidungsgeschwindig-
keiten moglich. Fur Gestell und
Trommel.

70

hell-
gelb

>20 A

72 PUTI u

(70-75)

2,5
(0,5-4,0)

12 8,2 0,27-2,4

(10-12) (8,0-8,4)

AURUNA® 559* 99,9

Neutraler Feingoldelektrolyt, speziell
entwickelt fir die Anwendung auf Hoch-
geschwindigkeitsanlagen. Hohe Strom-
dichten und damit hohe Abscheidungs-
geschwindigkeiten mdglich, je nach
Stromungsverhéltnissen der Anlage.
Ausgezeichnete Bondeigenschaften.

100

hell- >20 1B

gelb

6-15* 70 PUTi

(70-75)

16 10-25*

(14-16)

7,5
(7,3-7,5)

AURUNA® 580* 99,9

Schwach saurer Vorvergoldungselektro-
lyt in Kombination mit AURUNA® 558
und 559 fir diinne, glanzende Uber-
zuge. Fur Gestell, Trommel oder Hoch-
geschwindigkeitsanlagen.

satt-
gelb

0,3 -

2 3,9 20-40 PUTI u

(1-4) (3.8-4,2)

0,5-8*  0,06-

1,6*

*) Zur Verwendung auf speziellen Hochgeschwindigkeitsanlagen; anwendbare Stromdichte und Abscheidungsgeschwindigkeit sind von der Anlage abhangig.
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Anwendungen

Metall- Legie- H?irte des Farbe max. Klgssi- Metall- pH-Wert S_trom- Abschei- Tempe- Anode_n- ) % ® Ico w2z w g >0
gehalt  rungs- Nieder- des Schicht- fizierung gehalt dichte dungsge- ratur material F & 22352302 e
im bestand- schlags  Nieder- dicke nach gll Aldm2z  schwin- °C =i gé g§=-g 25 22
Nieder- teile HV 0,025 schlags pm ASTM digkeit 8x8R3 @32z 2
schlag (Vickers) B 488-01 pm/min e8 S S "228 5
Gew.% ca.-Werte ca.-Werte % ~ (2] A

Feingoldelektrolyte

AURUNA® 5000 99,95 - <85 matt- 5 nmaAaB 7 6,0 0,3 0,17 65 PYTI E =

. . . gelb (5-9) (586,2) (0,1-0,5) (62-68)

Neutraler Feingoldelektrolyt mit resist-

schonenden Arbeitsbedingungen beson-

ders fiir flexible Leiterplatten. Hochreine

Golduberzige mit hervorragenden

Bond- und Léteigenschaften.

AURUNA® 5000 LC >999 - 70-90 seiden- 0,15 nmaAaB 2 6,0 0,15 0,04- 35 PUTi " =

Neutraler Vorvergoldungselektrolyt fiir gmeallg, (13 68620103 0,17 (20-68)

AURUNA® 5000, auch allein als Fein-

goldelektrolyt mit resistschonenden

Arbeitsbedingungen besonders fur flexi-

ble Leiterplatten bei diinnen Schicht-

starken einsetzbar.

Hochreine Golduberziige mit hervor-

ragenden Bond- und Léteigenschaften.

AURUNA® 5100 99,99 - 85 zitro- 10 nmAB 5 6,0 0,2 0,13 65 PUTi " =

) o nen- (4-8)  (58-6,2) (0,1-0,5) (60-70)
Neutraler Feingoldelektrolyt mit resist- gelb

schonenden Arbeitsbedingungen und
hervorragender Bond- und Lotbarkeit.
Hohe Stromausbeute, geringe Harte,
geringer Ubergangswiderstand. Fiir
P-BGA.

*) Zur Verwendung auf speziellen Hochgeschwindigkeitsanlagen; anwendbare Stromdichte und Abscheidungsgeschwindigkeit sind von der Anlage abhangig.
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Anwendungen
Metall-  Legie- Harte des Farbe des max. Metall- pH-Wert Strom- Abschei- Tempe- Anoden- % ITs@ 0 > @ gIJ z o
gehalt rungs- Nieder- Nieder- Schicht-  gehalt dichte dungsge- ratur material g S35 g oS 33
im bestand- schlags  schlags dicke g/l Aldm? schwin-  °C £E6°°285z3%¢2
Nieder- teile HV 0,025 um digkeit 3 S o 2=9%2
schlag (Vickers) pum/min 5 2-338 %
Gew.% ca.-Werte ca.-Werte = ® = 5
Alkalisch cyanidische Gold-
legierungselektrolyte (dekorativ)
AURUNA®-Color 100-160 >85 versch. - diverse 0,2 1 alk. 5-10 0,2 65 rost- HE EENE EEESR
Farbvergoldungselektrolyte in ca. 20 (0.8-1.1) (62-68)  freier
8 : Stahl
verschiedenen, exakt reproduzierbaren
Farbtonen einschlief3lich Normfarben.
Farbkonstante Abscheidung, Uberziige
farbstabil und anlaufbestandig, durch
Hartungszusatz gute Abriebbestandig-
keit. Einfache Badftihrung. Fir Trom-
melgalvanik nicht geeignet.
AURUNA® 500 75 Cu 380-400 rot 10 5 5 g/l Au: 5g/lAu: 5¢g/lAu: 5¢g//Au: MMO ® EEEEE =
Gold d t 18-karsti (45-55) 74 0,4 0,14 45 PLATI-
olasparende, rote, ca. -.o-karatige (7.2-7,6)  (0,2-0,8) (40-50) NODE®
Gold-Kupfer-Uberziige. Anlauf- und oder 187 SO
korrosionsbesténdig. Hohe Harte, ab- = ) ) ) )
riebfest. Der neutrale Elektrolyt arbeitet 15) 11 %029/ | Au: 3073/ | Au: éozgﬂ Au: ég g/l Au:
ohne freies Cyanid. Auch fur technische (9-11) ! ! '
Anwendungen. (7,0-7,3) (0,3-1,0) (55-60)
Kann mit 5 oder 10 g/l Gold betrieben
werden.
AURUNA® 500 LC 75 Cu 380-400 rot 15 2 7,0 0,3-1,0 0,12 57 MMO ® EEEEE =N
. 1,5- ,8-7,2 - PLATI-
Goldsparende, rote, ca. 18-karatige (1,5-3) (6,8-7.2) (55-60) NODE®
Gold-Kupfer-Uberziige. Anlauf- und 187 SO

korrosionsbestandig. Hohe Harte, ab-
riebfest. Der neutrale Elektrolyt mit
niedrigem Goldgehalt arbeitet ohne
freies Cyanid.
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Anwendungen
Metall-  Legie- Harte des Farbe des max. Metall- pH-Wert Strom- Abschei- Tempe- Anoden- % ITs@ 0 > @ gIJ z o
gehalt rungs- Nieder- Nieder- Schicht-  gehalt dichte dungsge- ratur material g S35 g oS 33
im bestand- schlags  schlags dicke g/l Aldm? schwin-  °C £E6°°285z3%¢2
Nieder- teile HV 0,025 um digkeit 3 S o 2=9%2
schlag (Vickers) pum/min 5 2-338 %
Gew.% ca.-Werte ca.-Werte = ® = 5
Alkalisch cyanidische Gold-
legierungselektrolyte (dekorativ)
AURUNA® 502 75 Cu 380-400 rot 10 4 7,5 0,5 0,15 57 PY/Ti, @ EEEEEN =
Goldsparende, rote, ca. 18-karatige (85-45)  (7.280)  (03-08) (55-60)  MMO
3 0 PLATI-
Gold-Kupfer-Uberziige. Anlauf- und ®
) - N NODE
korrosionsbestandig. Hohe Harte, ab- 187 SO
riebfest. Der neutrale Elektrolyt arbeitet
ohne freies Cyanid. Auch flr technische
Anwendungen.
AURUNA® 504 67-75 Cu 320 rot 10 4 11 Gestell 0,34 68 PYTi @ EEEEEN =
Goldsparende, rote Gold-Kupfer-Uber- (3-5) (10.5-11,5) 0.7 bei 0’27 (66-70)
. (0,5-0,9) A/dm
zige von 16-18 Karat. Anlauf- und
. o Trommel
korrosionsbesténdige, harte und 0.25
abriebfeste Schichten. Hohe Elektrolyt- ((’) 2-0,5)
stablitat. Fur technische und dekorative .
Anwendungen.
AURUNA® 570 75 Ag 115 grin-gelb >10 8 >11 1,0 0,6 35 rost- HE EEN EEEHN
Goldsparende, 18-karatige Gold/Silber- (7.5-8,5) 0,2-18) (30-40) gf;:
Uberziige. Auch in dicker Schicht LC: 4 LC: 0.6 LC:0,3
glanzend. Einfache Elektrolytfihrung, (3,6-4,4) (0,2-1,0)

Bad arbeitet bei Raumtemperatur (RT),
sehr stabil. Fir Gestell und Trommel.
LC-Variante mit niedrigerem Goldgehalt
far diinne Schichten.
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Anwendungen

Metall-  Legie- Harte des Farbe des max. Metall- pH-Wert Strom- Abschei- Tempe- Anoden- % ITs@ 0 > @ gIJ z o
gehalt rungs- Nieder- Nieder- Schicht-  gehalt dichte dungsge- ratur material g S35 g oS 33
im bestand- schlags  schlags dicke g/l Aldm? schwin-  °C £E6°°285z3%¢2
Nieder- teile HV 0,025 um digkeit 3 S o 2=9%2
schlag (Vickers) pum/min 5 2-338 %
Gew.% ca.-Werte ca.-Werte = ® = 5

Alkalisch cyanidische Gold-

legierungselektrolyte (dekorativ)

AURUNA® 575 50 Ag 220 gelblich- 20 6 11,5 0,6-0,8 0,3-0,45 45 PUTI 5 EEEN " =u

HV 0,015 weil3 (5-6) (11,2-11,8) (40-47)

Goldsparende, ca. 12-karatige Gold/Sil-
ber-Uberziige. Vorwiegend zur Gold-
einsparung als Zwischenschicht unter
hoéherkaratigen Deckschichten einge-
setzt. Korrosions- und anlaufbestandig.
Ausgezeichnete Duktilitat, keine Riss-
bildung beim Biegen. Fur Gestell und
Trommel.
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Metall- Legie- H?irte des Farbe max. Klassi- Metall-  pH-Wert S_trom- Abschei_du_ngs-_ Tempe- Anodgn- - (/A)ni/er;?u;g?; >
gehalt  rungs- Nieder- des Schicht-  fizierung gehalt dichte geschwindigkeit ratur material © F & 9 = & 8
im bestand- schlags Nieder-  dicke nach gll A/dm2  pm/min °C [ % 32393
Nieder- teile HV 0,025 schlags pm ASTM ca.-Werte ?—, 2 = s g' 3
schlag (Vickers) B 488-01 27 ag
Gew.% ca.-Werte c 2 5
9

Stromlose Goldelektrolyte

AURUNA® 510 99,9 - - hellgelb 0,3 - 2 4,7 auf - 0,008 auf 85 auf - u u

Sudvergoldungselektrolyt fur stromlose Zhgr:qul chem. Ni ggeam'f N

Abscheidung durch Ladungsaustausch, g:alv. Ni galv. Ni

besonders auf galvanisch oder che-

misch abgeschiedenen Nickelschichten.

Speziell auf Leiterplatten fiir die Chip-

on-Board-Technik (COB) oder die Sur-

face-Mount-Technology (SMT). Sehr

gute L6t- und Bondbarkeit. Hohe Bad-

standzeit, einfache Badfuhrung. EDTA-

frei.

AURUNA® 511 99,9 - - hellgelb 0,2 - 4 4,5-5,1 - 0,005 90-98 - u UL UL

Sudvergoldungselektrolyt fiir stromlose (3-4) ﬁllijf galv.

Abscheidung durch Ladungsaustausch 4547

auf Kupfer- oder Nickelgrundlage. Fur aijf cﬁem

diinne Uberziige, dekorative und tech- Ni '

nische Anwendungen. Gute Bond- und 57-6.0

Léteigenschaften auf chemisch Nickel a;Jf C,u

(NIRUNA®-Verfahren).

AURUNA® 512 99,9 - - hellgelb 0,2 auf - 3 4,5 - 0,003-0,006 95 - EEERN L

chem. Ni (1-3) (4,2-4,8) (80-100)

Stromlos abscheidender Goldelektrolyt
(Ladungsaustausch, immersion gold)
ahnlich AURUNA® 510, enthalt aber
EDTA. Fur diinne Uberziige auf Nickel
und Nickellegierungen.
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A d
Metall- Legie- Harte des Farbe max. Klassi- Metall-  pH-Wert Strom- Abscheidungs- Tempe- Anoden- - mnvIver;n u;g(;:‘/r: >
gehalt  rungs- Nieder- des Schicht-  fizierung gehalt dichte geschwindigkeit ratur material © F & 9 = & 8
im bestand- schlags  Nieder-  dicke nach g/l A/dm2  pm/min °C RS 3237 9
Nieder- teile HV 0,025 schlags pm ASTM ca.-Werte ?—, 2 = s g' 3
schlag (Vickers) B 488-01 22°-7 a3
Gew.% ca.-Werte c 2 5
D
Stromlose Goldelektrolyte
AURUNA® 514 99,9 - - hellgelb 0,2 auf - 2 4,9 auf - 0,008 80 auf - u u
. chem. Ni 1-3 chem. Ni chem. Ni
Sudvergoldungselektrolyt mit hoher (1-3)
. . . 0,3 auf (4,7-5,1) (75-85)
Badstandzeit und einfacher Badfiihrung. :
. - galv. Ni 4,7 auf 60 auf
Sehr gute L6t- und Bondeigenschaften. galv. Ni galv. Ni
Besonders geeignet zur Vergoldung von (4,5-4.9) (55-65)

chemisch oder galvanisch abgeschiede-
nem Nickel auf Leiterplatten oder Kera-
miksubstraten fur Chip on Board Tech-
nologie (COB) oder Surface Mount
Technologie (SMT) und Ball-Grid-Array
(BGA)-Anwendungen.
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Anwendungen
Metall- Legie- Hartedes Farbedes max. Metall- pH-Wert  Stromdichte Abschei-  Tempe- Anoden- = 0 gIJ ® S % gIJ >0
gehalt rungs- Nieder- Nieder- Schicht- gehalt Aldm? dungsge-  ratur material ZF 3§ 5 g 352 S 83
im be- schlags schlags dicke gll schwin- °C e=1 5 o g 73 % 3 42
Nieder- stand- HV 0,025 um digkeit 8 x8R Q =9 2
schlag teile (Vickers) pm/min 3 % o 8 & %
Gew.% Gew.% ca.-Werte ca.-Werte L @ § S
z @

Platinelektrolyte und

Platinlegierungselektrolyte

PLATUNA® N1 99,9 - 500 weild 1 2 <1 15 0,08 30 Pt, Pt/Ti, EEEEEERN

Stark saurer Platinelektrolyt fur weiRe 0.5-4) (0.5-5.0) (25-40) :Drt/,\;l,\t/)lo

und hochglanzende Platiniberziige bis PLATI-

ca. 1 pym. Fur technische und dekorative ®

- NODE

Anwendungen, fur Gestell und Trommel. 177

Grof3er Arbeitsbereich.

PLATUNA® PT 99,9 - 350 weif3 0,5 2 <1 5 0,13 60 Pt, PU/Ti, EEEEEER

Stark saurer Platinelektrolyt fir wei3e (1-6) (0,5-10) (55-65) :DrLl\il\_l/_llo

und hochglénzende Platintiberziige bis NODE®

ca. 0,5 pum. Fur technische und 187 SO

dekorative Anwendungen, fir Gestell

und Trommel. GroR3er Arbeitsbereich.

PLATUNA®-AIonl Pt75 Ru25 500 weifd 1 Pt1 <1 2,0 0,08 35 MMO EEEN u

. . . 0,8-1,2 0,5-5,0 30-40 PLATI-
Saurer Platin-Ruthenium-Legierungs- (Ru 1 ) ( ) ( ) NODE®
elektrolyt fur weil3e, hochglanzende und (0,8-1,2) 187 SO

aulRerordentlich abriebbesténdige Platin-
Ruthenium-Uberziige bis ca. 1 um. Fiir
dekorative Anwendungen, fur Gestell.
Grof3er Arbeitsbereich.
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Anwendungen
Metall- Legie- Hartedes Farbedes max. Metall- pH-Wert  Stromdichte Abschei-  Tempe- Anoden- = 0 gIJ ® S % gIJ >0
gehalt rungs- Nieder- Nieder- Schicht- gehalt Aldm? dungsge-  ratur material ZF 3§ 5 g 352 S 83
im be- schlags schlags dicke gll schwin- °C e=1 5 o g 73 % 3 42
Nieder- stand- HV 0,025 pm digkeit 8 x8R Q =9 2
schlag teile (Vickers) pm/min 3 % o 8 & %
Gew.% Gew.% ca.-Werte ca.-Werte L @ § S
z @

Platinelektrolyte und

Platinlegierungselektrolyte

PLATUNA®-AIIOy RH Pt80 Rh20 600 weild 0,5 Pt1,2 <1 5,0 0,12 60 Pt, Pt/Ti, EEEN u

. . . 0,8-1,6 0,5-10 55-65 Ir-MMO
Stark saurer Platin-Rhodium-Legie- (Rh 0.3 ) ( ) ( ) PrLATI-
rungselektrolyt fir weiRe, hochglan- ; ®
. ; - i . (0,2-0,4) NODE

zende Platin-Rhodium-Uberziige bis ca. 187 SO

0,5 pm. Fur dekorative Anwendungen,

fur Gestell und Trommel. GroRer

Arbeitsbereich.

PLATUNA®-AIIOy RU Pt80 Ru20 500 weil3 0,5 Pt1 <1 3,0 0,06 60 Pt, PU/Ti, EEEE u

. . . 0,8-1,2 0,5-10 55-65 Ir-MMO
Stark saurer Platin-Ruthenium-Legie- I(?u 1 ) ( ) ( ) PrLATI-
rungselektrolyt fur weil3e, hochglan- ®
. ; - > . (0,8-1,2) NODE
zende Platin-Ruthenium-Uberzuge bis 187 SO

ca. 0,5 um. Fir dekorative Anwendun-
gen, fur Gestell und Trommel. Grol3er
Arbeitsbereich.
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Rhodiumelektrolyte

Anwendungen
Metall- Legie- Hartedes Farbedes max. Metall- pH-Wert  Stromdichte Abschei-  Tempe- Anoden- = @ gIJ ® S % g v
gehalt rungs- Nieder- Nieder- Schicht- gehalt Aldm?2 dungsge-  ratur material 3§ 5 g 352 S 33
im be- schlags schlags dicke gll schwin- °C - 5 o g 2 3 % 5 o6 2
Nieder- stand- HV 0,025 pm digkeit B x8 R e =2 2
schlag teile (Vickers) pm/min o % o 8 & %
Gew.% Gew.% ca.-Werte ca.-Werte L @ 5 S
z @
Rhodiumelektrolyte und
Rhodiumlegierungselektrolyte
RHODUNA® Diamond Bright 99,9 - 800-900 brillant- 5 2 <1 1-2 0,08 bei 40 PUTi, EEER L
. . R - . eil 1,6-3 0,5-10 1 A/ldm? 20-65 Ir-MMO
BrillantweilRe, hochglanzende Uberziige wel ( ) ( ) 0.10 bei ( ) PrLATI-
bis 5 um Schichtdicke mit bisher uner- 2’A/dm2 NODE®
reichter Helligkeit und Brillanz fur deko- 177. 187
rative Anwendungen. Ausgezeichnete '
Streufahigkeit bei hoher Bedeckungsge-
schwindigkeit. Fir Gestell und Trommel.
RHODUNA® J1 99,9 - 800-900 brillant- 0,3 2 <1 1 0,025 35 Pt, PU/Ti, EEEN L
. . . . iR 1,6-2,4 0,5-2 20-40 Ir-MMO
BrillantweilRe, sehr helle Uberzuge bis wel ( ) ( ) ( ) PrLATI-
0,3 pm Schichtdicke fiir dekorative NODE®
Anwendungen, speziell fir Schmuck, 177
Uhren und Brillen. Fur Gestell und
Trommel.
RHODUNA® PT Rh50 Pt50 600 weild 0,3 Rh 1,5 <1 Gestell3 0,1 bei 45 Ir-MMO u EEERN u
. . . 0,8-1,8 2,0-4,0 3 A/ldmz 40-50 PLATI-
Saurer Rhodium-Platin-Legierungs- ( ) ( ) m ( ) ®
N " Pt 0,6 Trommel NODE
elektrolyt fur glatte, glanzende und (0,4-0,8) 1520 187 SO

aulRerordentlich abriebbesténdige
Rhodium-Platin-Uberziige mit heller
Farbe bis zu 0,3 um Schichtdicke.
Fur Gestell und Trommel. GroRRer
Arbeitsbereich.

RHODUNA® PT INDIVIDUAL:

Durch individuelle Elektrolytmischungen
kdnnen auch vom Standard abwei-
chende Platin-Rhodium-Legierungen
abgeschieden werden.
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Rhodiumelektrolyte

Anwendungen
Metall- Legie- Hartedes Farbedes max. Metall- pH-Wert  Stromdichte Abschei-  Tempe- Anoden- = @ gIJ ® S % g v
gehalt rungs- Nieder- Nieder- Schicht- gehalt Aldm?2 dungsge-  ratur material 3§ 5 g 352 S 33
im be- schlags schlags dicke gll schwin- °C - 5 o g 2 3 % 5 o6 2
Nieder- stand- HV 0,025 pm digkeit B x8 R e =2 2
schlag teile (Vickers) pm/min o % o 8 & %
Gew.% Gew.% ca.-Werte ca.-Werte L @ § S
z @
Rhodiumelektrolyte und
Rhodiumlegierungselektrolyte
RHODUNA® PT - 1 g Version Rh20 Pt80 600 weild 0,3 Rh 0,3 <1 3 (2-5) 0,06 bei 45 PYTi, u EEEN u
2 - -
RHODUNA® PT mit Edelmetaligehalt Pto.7 3 Aldm?  (40-50) :;L'\//i'\TAI(_)
1 g pro Liter. NODE®
187 SO
RHODUNA® PT ONE Rh20 Pt80 600 weil} 0,3 Rh 0,3 <1 3(2-5) 0,06 bei 45 PUTI, u EEERN u
2 - -
RHODUNA® PT mit Edelmetallgehalt Pto,7 3 Aldmz - (40-50) :DrLI\,/’-I\I\'I{II?
1 g pro Liter als einfach anzuwendender NODE®
Batchtyp fur Gestellanwendungen. 187 SO
RHODUNA® T 99,9 - 800 hellgrau 3 5 <1 1 0,14 40 PUTI, u
. HV 0, 4- -4 Ir-MM
Fur technische Anwendungen, z.B. 0.05 (4-6) (35-45) PrLATI(-)
Reed-Kontakte. Rissfreie Uberziige bis NODE®
ca. 3 um Dicke. 177
RHODUNA®-AII0y 1 Rh75 Ru25 600-900 weill 1 Rh 1,6 sauer 4,0 0,2 45 MMO EEERN u
Saurer Rhodium-Ruthenium-Legierungs- g)f(—)lf) (3.0-50) (40-50) EIIE)/-I\)TéE@
elektrolyt fir weil3e, hochglanzende und (0,2-0,5) 187 SO

aulRerordentlich abriebbestéandige Rho-
dium-Ruthenium-Uberziige bis ca. 1 um.
Fur dekorative Anwendungen, fir
Gestell und Trommel. Grol3er Arbeits-
bereich.
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Rhodiumelektrolyte

Anwendungen
Metall- Legie- Hartedes Farbedes max. Metall- pH-Wert  Stromdichte Abschei-  Tempe- Anoden- = @ gIJ ® S % g v
gehalt rungs- Nieder- Nieder- Schicht- gehalt Aldm?2 dungsge-  ratur material 3§ 5 g 352 S 33
im be- schlags schlags dicke gll schwin- °C - 5 o g 2 3 % 5 o6 2
Nieder- stand- HV 0,025 pm digkeit B x8 R e =2 2
schlag teile (Vickers) pm/min o % o 8 & %
Gew.% Gew.% ca.-Werte ca.-Werte L ® = S
z @
Rhodiumelektrolyte und
Rhodiumlegierungselektrolyte
RHODUNA®-AIIOy 1RtR Rh95 Ru5 900 weild 4 Rh 10 sauer 2-50 0,84-1,29 45 MMO EEnN
. . . 8-12 40-50 PLATI-
Saurer Rhodium-Ruthenium-Legierungs- RU 0)2 ( ) NODE®
elektrolyt fur weiBe, hochglanzende und © 1_6 75) 187 SO
auRerordentlich abriebbestandige Rho- 7
dium-Ruthenium-Uberzige bis ca. 4 um.
Spezialversion fur Bandanlagen.
RHODUNA® 471 Black >05 - - anthrazit 0,7 2 sauer 0,5 0,01-0,04 60 Pt/Ti EEEN u
. . bis (1,8-2,2) (0,25-2) (55-65) (2,5 um
Saurer Elektrolyt fur dekorative, anthra- schwarz Pt)

zitfarbene bis schwarze Schichten bis
0,7 pm. Gute Farbkonstanz, glanzer-
haltend, einfache Elektrolytfihrung.
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Rutheniumelektrolyte

Anwendungen
Metall- Legie- Farbe des max. Metall- pH-Wert Stromdichte Abschei-  Tempe- Anodenmaterial T & gIJ ® S % gIJ >0
gehaltim rungs- Niederschlags Schicht- gehalt Aldm?2 dungsge-  ratur z 3 5 g 352 S 83
Nieder-  be- dicke gll schwin- °C S32:z°>°2380
schlag  stand- pm digkeit 8 x8R Q =9 2
Gew.% teile pm/min g3 2G5
ca.-Werte % o E S
]
Rutheniumelektrolyte und
Rutheniumlegierungselektrolyte
RUTHUNA® 474 Black >95 - anthrazit 0,5 5 1,4 1,0 0,08 70 PUTI EEEN u
Saurer Elektrolyt fiir dekorative, schwar- (schwarz) (1,0-15)  (0.5-2,0) (65-75) I(r2 Ial\'jg PO,
ze Schichten bis 0,5 um Schichtdicke, PLATINODE®
Gute Farbkonstanz, einfache Badfiih- 177
rung, einfach anwendbarer Batchtyp.
RUTHUNA® 479 Black >95 - grau bis 0,3 5 1,2 15 0,12 65 PUTi EEEEN L
Saurer Elektrolyt fiir dekorative, beson- anthrazit (2-10) (0813 (0530 (60-70) (2.5 pm P,
X ) . (schwarz) Ir-MMO
ders dunkle bis schwarze Schichten bis PLATINODE®
0,3 pum Schichtdicke, Schwéarzungsgrad 177
einstellbar. Gute Farbkonstanz, einfache
Badfuhrung, hohe Badlebensdauer.
RUTHUNA® 490 Black >05 - grau bis 0,3 2 7,0 1,0 0,02 65 Pt/Ti EEEN u
. hrazi 1,8-2,2 -7 2, Pt),
Neutraler Elektrolyt fiir dekorative, dun- ancth\::;zrg) (1.8-2.2) (65-9.0) (0.5-3.0) (60-70) l(\/ll\i(y m Py
kelgraue bis anthrazitfarbene Schichten PLATINODE®
bis 0,3 um Schichtdicke. Gute Farbkon- 167 177

stanz, einfache Badfiihrung.
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Rutheniumelektrolyte

Anwendungen
Metall- Legie- Farbe des max. Metall- pH-Wert Stromdichte Abschei-  Tempe- Anodenmaterial T & gIJ ® S % gIJ >0
gehaltim rungs- Niederschlags Schicht- gehalt Aldm?2 dungsge-  ratur z 3 5 g 352 S 83
Nieder-  be- dicke gll schwin- °C S32:z°>°2380
schlag  stand- pm digkeit 8 x8R Q =9 2
Gew.% teile pm/min g3 2G5
ca.-Werte % o E S
]
Rutheniumelektrolyte und
Rutheniumlegierungselektrolyte
RUTHUNA® 491 Rein-Ru - grau 0,5 2-10 7,0 2-10 0,03-0,05 45 PUTI EEEN u
. . (1,5-11) (6,5-7,5) (1,5-11) (40-50) (2,5 pm PY),
Neutralgr Elekt_rolyt fur dekorative, graue je nach je nach je nach MMO
Ruthenlumsc.hlchten als End- oder Anwen- Anwendung  Anwen- PLATINODE®
Zwischenschicht. Hohe Farbkonstanz, dung dung
. 167, 177
glanzerhaltend, einfache Elektrolyt-
fuhrung.
Geeignet als Ersatz fur Palladium.
RUTHUNA® 492 94 Ni 6 grau 0,7 Ru5 7,3 2,0 0,04 45 PUTi EEEER u
Neutraler Elektrolyt fiir dekorative, graue (4-6) (6.5-7.5)  (0.5-4.0) (40-50) (2,5 pm P1),
. ) . Ni 1,5 MMO
Ruthenium-Nickel-Schichten. Hohe ®
. (1-2) PLATINODE
Farbkonstanz, glanzerhaltend, einfache
- 167, 177
Elektrolytfihrung.
Geeignet als Ersatz fur Palladium oder
Palladium-Nickel.
RUTHUNA® 493 80 Co 20 grau 0,7 Ru5 6,0 3 0,08 50 PUTi EEEE u
. 4,5-55) (5,5-6,5 1-5 45-55 25 PY),
Neutraler Elektrolyt fir dekorative, graue ( ) ( ) (19 ( ) (25 pm P
. . Col MMO
Ruthenium-Kobalt-Schichten. Hohe ®
. (0,8-1,2) PLATINODE
Farbkonstanz, glanzerhaltend, einfache 167 177

Elektrolytfiihrung.
Geeignet als Ersatz fur Palladium,
Palladium-Kobalt oder Palladium-Nickel.
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Palladiumelektrolyte

Anwendungen
Metall- Legie- Harte des  Farbe max. Metall- pH-Wert Strom- Abschei- Tempe- Anoden- - @0 g % Iso % gIJ >0
gehaltim rungs- Nieder- des Schicht- gehalt dichte dungsge- ratur material  F 3§ 5 g S35 S8 3
Nieder-  bestand- schlags Nieder- dicke g/l Aldm? schwindig- °C S8a2E5°°23%2
schlag teile HV 0,025 schlags um keit 2xXQ 23 e =S g
Gew.% (Vickers) pm/min s > o 2G5
ca.-Werte ca.-Werte L ® =3
z @
Palladiumelektrolyte und
Palladiumlegierungselektrolyte
PALLUNA® 451* 99,9 - 360 weild 3 6-35 8,0 1-80* 0,6-18,0* 40 PUTI EEN
Fur selektive Abscheidung in Durchlauf- (7.6-8,6) (35-50)
anlagen, z.B. Reel-to-Reel-, Tabplater-
und Spot-Anlagen. Zusétzlich auch fur
Gestellbetrieb. Die halbglanzenden bis
glanzenden Schichten sind rissfrei und
porenarm und haben eine hohe Abrieb-
festigkeit. Hohe Abscheidungsgeschwin-
digkeit, sehr gute L6t- und Bondeigen-
schaften, einfache Badfuihrung.
PALLUNA® 452 99,9 - - weild 0,3 3 8,0 1-2 0,25bei 55 Ru-MMO ®E &
- - 2 - -
Schwach ammoniakalischer Elektrolyt (2,5-7) (7.5-84) 1AM - (50-60) PLAT|®
) ; ) 0,50 bei NODE
zur Abscheidung von Reinpalladium- 2
; ; ) 2 A/dm 167
schichten mit ausgezeichneter Bond-
und Loétbarkeit. Hohe Abscheidungsge-
schwindigkeit bei einfacher Badfiihrung,
fur Durchlaufanlagen und Gestell. Fir
Lead-Frames.
PALLUNA® 457 99,9 - 300-350  weild 5 10 7,7 Gestell 0,24bei 42 RU-MMO B EEEEEEERN
. HV 0,015 8-12 72-82) 1 1 A/dm2 40-45) PLATI-
Schwach alkalischer Elektrolyt fiir hoch- ( ) ( ) e ( ) ®
4 d iRe Reinpalladium-Ub (0,5-3) 0,12 bei NODE
glanzende, weilRe Reinpalladium-Uber- Trommel 0.5 A/dm? 167

zlige, rissfrei biegbar bis 3 um. Fir
dekorative und technische Anwendun-
gen in Gestell und Trommel geeignet.

0,5
(0,2-0,8)

*) Zur Verwendung auf speziellen Hochgeschwindigkeitsanlagen; anwendbare Stromdichte und Abscheidungsgeschwindigkeit sind von der Anlage abhangig.
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Palladiumelektrolyte

Anwendungen
Metall- Legie- Harte des  Farbe max. Metall- pH-Wert Strom- Abschei- Tempe- Anoden- - @0 g % Iso % gIJ >0
gehaltim rungs- Nieder- des Schicht- gehalt dichte dungsge- ratur material  F 3§ 5 g S35 S8 3
Nieder-  bestand- schlags Nieder- dicke g/l Aldm? schwindig- °C S8a2E5°°23%2
schlag teile HV 0,025 schlags um keit 2xXQ 23 e =S g
Gew.% (Vickers) pm/min s > o 2G5
ca.-Werte ca.-Werte L ® =3
z @
Palladiumelektrolyte und
Palladiumlegierungselektrolyte
PALLUNA® 458 99,9 - 300-350  weil 3 10 7,0 1,0 0,13-0,38 50 RUMMO B E EEEEEEER
. . -11 ,8-7,2 ,5-1, 45- PLATI-
Neutraler Palladiumelektrolyt fur weil3e, (9-11) (6.8-7.2)  (05-1.5) (45-55) NODE®
glanzende, porenarme Reinpalladium- 167
Uiberziige. Die duktilen, spannungs-
armen Schichten besitzen neben hoher
Harte und guter VerschleilRbestandigkeit
auch gute Korrosions- und Anlaufbe-
standigkeit.
PALLUNA® 459 99,9 - 230-250  weil 0,5 1,5-2,0 7,0-7,2 0,5 bis 0,07 2530 RUMMO B R EEEEEEER
Schwach alkalischer Palladiumelektrolyt. gzg’Yg 0 EIE)'LI\DTéE@
Scheidet hochglanzende, dekorative, T 167
helle Palladiumschichten bis 0,5 pm ab.
Als Vorpalladiumschicht und Diffusions-
sperre, als Endschicht bis 0,5 um in der
Schmuck- und Brillenindustrie.
PALLUNA® 462 65-80 Ni 620 weild 10 7 8,2 1,0 0,22-025 2535 Ru-MMO ® E HEEE &=EBRN
. . . . HV 0,01 - ,0-8,4 1,0-2, PLATI-
Ammonlakgllscher Palladium-Nickel- 0.0 E)szv?/) 10 E)Szv(\)/s ) (1,0-20) NODE®
Elektrolyt. Uberziige bis 10 um gléanzend (9_1'1) 85 ' 167
u_nd rissfrei. Porenarmﬂun_d duktil, ko"rro- bzw. 15 (8,4-8,7) Graphit
sions- und anlaufbestandig, hohe Harte. (13-17)

Fir dekorative und technische Anwen-
dungen in Gestell und Trommel.
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Palladiumelektrolyte

Anwendungen
Metall- Legie- Harte des  Farbe max. Metall- pH-Wert Strom- Abschei- Tempe- Anoden- - @0 g % Iso % gIJ >0
gehaltim rungs- Nieder- des Schicht- gehalt dichte dungsge- ratur material  F 3§ 5 g S35 S8 3
Nieder-  bestand- schlags Nieder- dicke g/l Aldm? schwindig- °C S8a2E5°°23%2
schlag teile HV 0,025 schlags um keit 2xXQ 23 e =S g
Gew.% (Vickers) pm/min s > o 2G5
ca.-Werte ca.-Werte L ® =3
z @
Palladiumelektrolyte und
Palladiumlegierungselektrolyte
PALLUNA® 463 80 Ni 550 weild 10 10 8,2 15 0,33 25 RuuMMO ® ® HNEHEN HEBN
. . . -11 7,7-8,7 ,5-2, 20- PLATI-
Schwach alkalischer Palladium-Nickel- (0-11) (7.78.7)  (0.5-2.5) (20-35) NODE®
Elektrolyt. Glanzende, poren- und 167
spannungsarme, duktile Uberziige mit Grafohit
hoher Harte, korrosions- und verschleil3-
bestandig. Stabiler Elektrolyt mit ein-
facher Badflihrung fur dekorative und
technische Anwendungen in Gestell und
Trommel.
PALLUNA® 468+ 80 Ni 580-620  weil} 10 20 7,5 bis zu bis zu 16* 45 PUTi " n
(18-22) (7,4-8,0) 60* (43-47)

Hochgeschwindigkeitselektrolyt zum
Einsatz in Durchlaufanlagen (Jet-plating,
Brush-plating, selektives Tauchen, Tab-
plating). Verbesserte Abscheidungs-
leistung, hohe Stromausbeute, konstan-
te Legierungszusammensetzung, hohe
Badstandzeit.

*) Zur Verwendung auf speziellen Hochgeschwindigkeitsanlagen; anwendbare Stromdichte und Abscheidungsgeschwindigkeit sind von der Anlage abhangig.
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Palladiumelektrolyte

Anwendungen
Metall- Legie- Harte des  Farbe max. Metall- pH-Wert Strom- Abschei- Tempe- Anoden- - @0 g % Iso % gIJ >0
gehaltim rungs- Nieder- des Schicht- gehalt dichte dungsge- ratur material  F 3§ 5 g S35 S8 3
Nieder-  bestand- schlags Nieder- dicke g/l Aldm? schwindig- °C S8a2E5°°23%2
schlag teile HV 0,025 schlags um keit 2xXQ 23 e =S g
Gew.% (Vickers) pm/min s > o 2G5
ca.-Werte ca.-Werte L ® =3
z @
Palladiumelektrolyte und
Palladiumlegierungselektrolyte
PALLUNA® ACF-100* 80 Ni 550 weild 2-4 15 5,5 bei bis zu bis zu 15* 60 MMO EEN
- o * - -
Ammoniak- und chloridfreier Hoch- (14-16) 60°c 70 (58-62) PLAT|®
T . (5,2-5,8) NODE
geschwindigkeitselektrolyt zur Abschei- 187 SO
dung einer glanzenden Palladium-
Nickel-Legierung in Bandanlagen (selek-
tives Tauchen, Jet- und Brush-Plating)
und in Tabplater Durchlaufanlagen.
PALLUNA® ACF-200 80 Ni 530 weild 2-4 6 5,2 bei biszu4 biszu0,9 60 MMO u
Ammoniak- und chloridfreier Palladium- S 60 *C (58-62) PLATI
) " . (5,0-5,5) NODE
Nickel-Elektrolyt fur Leiterplattenan- 187 SO
wendungen. Duktile, rissfreie Uberziige
von hoher Harte mit guter Korrosions-
bestandigkeit.
PALLUNA® ACF-800* 99,9 - 280 weild 1 12 6,5 bis zu bis zu 5,5* 60 MMO EEN
- - * - -
Ammoniak- und chloridfreier Reinpalla- HV 0,002 (5-30) (6,0-7.0) 25 (55-65) PLAT|®
. - NODE
dium-Elektrolyt fir Gestell und Durch- 187 SO

laufanlagen. Duktile, hochglénzende und
rissfreie Uberzuige mit sehr guten Bond-
und Loéteigenschaften.

*) Zur Verwendung auf speziellen Hochgeschwindigkeitsanlagen; anwendbare Stromdichte und Abscheidungsgeschwindigkeit sind von der Anlage abhangig.
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Silherelektroiyte

Anwendungen
Metall-_ Legie- H?irte des Farbe max. Metall- pH-Wert S_trom- Abschei-  Tempe- Anodgn- 5_ %2} g Y Iso Y gIJ >0
gehaltim rungs- Nieder- des Schicht-  gehalt dichte dungsge- ratur material  F 8 o g Zs 32583
Nieder-  bestand- schlags  Nieder-  dicke gll Aldm? schwin-  °C Sa2E5°°2382
schlag teile HV 0,025 schlags um digkeit 2xXQ R e =S s
Gew.% (Vickers) pm/min s > o 2G5
ca.-Werte ca.-Werte 2 @ E S
[¢]

Silberelektrolyte

ARGUNA® ET 99,9 - 110-130 weil3 >100 30 12,5 0,5-15 0,65 18-25 Ag EEN

Halbgléanzende Uberziige fiir (elektro-) (25-35)

technische und dekorative Anwendun-

gen, fiir Gestell -und Trommelware ge-

eignet. Die Niederschlage haben opti-

male elektrische Leitwerte und niedrigen

Ubergangswiderstand. Gute Lét- und

Bondeigenschaften.

ARGUNA® ET-S* 99,9 - 110 weifd 20 100 12,5 10-150*  12-90* 35 Ag, PUTI L

Hochgeschwindigkeitselektrolyt zur se- (80-120) (30-75)

lektiven Abscheidung von Feinsilber in

Durchlaufanlagen mit Strdomungs- oder

Spritztechnik. Halbglanzende Uberziige

mit sehr guten L6t- und Bondeigen-

schaften. Losliche Anoden zulassig.

ARGUNA® CF* 99,9 - 100-130 weil3 20 120 8,3 30-100*  18-60* 75 PUTI L

HV 0,015 (60-120) (8,0-8,6) (65-75)

Hochgeschwindigkeitselektrolyt ohne
freies Cyanid zur selektiven Abschei-
dung von Feinsilber in Durchlaufanlagen
mit Strdmungs- oder Spritztechnik.
Halbglanzende Uberziige mit sehr guten
L6t- und Bondeigenschaften. Keine
Sudversilberung. Elektrolyt arbeitet mit
unléslichen Anoden.

*) Zur Verwendung auf speziellen Hochgeschwindigkeitsanlagen; anwendbare Stromdichte und Abscheidungsgeschwindigkeit sind von der Anlage abhangig.
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Silherelektroiyte

Anwendungen
Metall-_ Legie- H?irte des Farbe max. Metall- pH-Wert S_trom- Abschei-  Tempe- Anodgn- 5_ %2} g Y Iso Y gIJ >0
gehaltim rungs- Nieder- des Schicht-  gehalt dichte dungsge- ratur material  F 8 o g Zs 32583
Nieder-  bestand- schlags  Nieder-  dicke gll Aldm? schwin-  °C Sa2E5°°2382
schlag teile HV 0,025 schlags um digkeit 2xXQ R e =S s
Gew.% (Vickers) pm/min s > o 2G5
ca.-Werte ca.-Werte 2 @ E S
[¢]

Silberelektrolyte

ARGUNA® 621 99,9 80-110  hell- >100 40 alk. 0,5-5 0,64- RT Ag EEEEEEER

Glanzsilberelektrolyt fiir Gestell und weifs Sz?/\;%) ng\:v 4 2,56 (20-45)

Trommel mit groBem anwendbaren o5 ’ '

Stromdichtebereich und sehr guter (25-30)

Tiefenstreuung, das auch bei relativ

hohen Temperaturen einsetzbar ist.

Sehr helle, weie Farbe ohne Blaustich.

Auf Nickel keine Vorversilberung not-

wendig.

ARGUNA® 629 >99.8 80-110  hell- >100 30 12,0 0,5-4 0,64- 25 Ag EEEEEEER

Glanzsilberelektrolyt fur Gestell und weifs (20-40) (112155) 2,56 (18-40)

Trommel mit grolem anwendbaren '

Stromdichtebereich und sehr guter

Tiefenstreuung, der auch bei relativ

hohen Temperaturen einsetzbar ist.

Sehr helle, weie Farbe ohne Blaustich.

Auf Nickel keine Vorversilberung not-

wendig. Hohe Karbonattoleranz.

Auch in Bandanlagen einsetzbar.

ARGUNA® 630 98 120-140 weil3 5-10 30 12,5 0,5-50 0,66-13 25-40 Ag EEEEEEEEER

(25-25)

Glanzsilberelektrolyt fur (elektro-)
technische und dekorative Anwendun-
gen, je nach Arbeitsparametern fr
Durchlauf-, Gestell- und Trommelbe-
arbeitung geeignet. Uberziige mit sehr
guten elektrischen Eigenschaften sowie
hoher Harte. Reflexionsdichte (GAM-
Wert) ca. 0,6 — 2,5.
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Silherelektroiyte

Anwendungen
Metall- Legie- Héarte des Farbe max. Metall- pH-Wert Strom- Abschei- Tempe- Anoden- T @ ZLZS248F >0
gehaltim rungs- Nieder- des Schicht-  gehalt dichte dungsge- ratur material 7 8 & 323 HEIEE
Nieder-  bestand- schlags  Nieder-  dicke g/l A/dm?2 schwin- °C k= 5 2 g 5°°-2 362
schlag teile HV 0,025 schlags pm digkeit 2xex § e =9 =
Gew.% (Vickers) pm/min s o 2G5
ca.-Werte ca.-Werte L ® =3
z @
Silberelektrolyte
ARGUNA® 4500* 99,9 - 100-130 weil3 5-10 90 9,0 50-250* 30-156* 60 PUTI, L
Lo . HV 0,015 60-120 8,5-11 50-70) MMO

Hochgeschwindigkeitselektrolyt mit ( ) ) ( ) PLATI-

wenig freiem Cyanid zur selektiven NODE®

Abscheidung von Feinsilber in Durch- 167

laufanlagen mit Strémungs- oder Spritz-
technik. Glanzende Uberziige mit sehr
guten L6t- und Bondeigenschaften.
Elektrolyt arbeitet mit unléslichen
Anoden.

*) Zur Verwendung auf speziellen Hochgeschwindigkeitsanlagen; anwendbare Stromdichte und Abscheidungsgeschwindigkeit sind von der Anlage abhangig.
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Tamponelektrolyte

Anwendungen
Metall- Legie- Harte des Farbe des max. Metall-  pH-Wert Spannung Abschei- Tempe- Anoden- P gIJ % Iso o g Y
gehaltim rungs- Nieder- Schicht-  gehalt dungsge- ratur material = 3 g =352 HE
Nieder-  bestand- schlags dicke g/l schwindig- °C S3Q g § 5= gF e
schlag teile pm keit 8 X% %3 ® 7=
Gew.% pm/min gS 5 s 2 5
ca.-Werte & x~ ® =3
z o
Tamponelektrolyte
AURUNA® 250 99,5 Co gelb 0,1 20 0,6 Vv 0,07 20-30 Galvani- u HE EEEER
. L ca.3N 8-15V sierstift
Gebrauchsfertiger Elektrolyt fur die ( )
selektive dekorative Stiftvergoldung
(Tamponvergoldung). Durch wischende
Beriihrung mit einem getrankten Tam-
pon erfolgt die Metallabscheidung.
Arbeitet bei Raumtemperatur, Anwen-
dung vorzugsweise zur Direktvergoldung
von Edelstahl.
AURUNA® 261 99 div. blasses 0,1 20 7,0 v 0,1 20-30 Galvani- HE EEEER
. . Hellgelb 8-15V ierstift
Gebrauchsfertiger Elektrolyt fur die ehge ( ) sterst
. . . ca.1N
selektive dekorative Stiftvergoldung
(Tamponvergoldung). Durch wischende
Beruihrung mit einem getrankten Tam-
pon erfolgt die Metallabscheidung.
Arbeitet bei Raumtemperatur.
AURUNA® 262 99 div. neutrales 0,1 20 3,0 10V 0,1 20-30 Galvani- H EEEEN
. - Gelb (8-15V) sierstift
Gebrauchsfertiger Elektrolyt fur die ca. 2-3N

selektive dekorative Stiftvergoldung
(Tamponvergoldung). Durch wischende
Berlhrung mit einem getrankten Tam-
pon erfolgt die Metallabscheidung.
Arbeitet bei Raumtemperatur.
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Tamponelektrolyte

Anwendungen
Metall- Legie- Harte des Farbe des max. Metall-  pH-Wert Spannung Abschei- Tempe- Anoden- P gIJ % Iso o g Y
gehaltim rungs- Nieder- Nieder- Schicht-  gehalt dungsge- ratur material = 3 g =352 HE
Nieder-  bestand- schlags  schlags dicke g/l schwindig- °C S3Q g § 5= gF e
schlag teile HV 0,025 pm keit 2X2%3 ® T =
Gew.% (Vickers) pm/min gS 5 s 2 5
ca.-Werte ca.-Werte & x~ ® =3
z @
Tamponelektrolyte
AURUNA® 263 99,5 div. - tiefes, 0,1 20 7,0 Vv 0,1 20-30 Galvani- @ EEEERE
. L sattes 8-15V sierstift
Gebrauchsfertiger Elektrolyt fur die Gelb ( )
selektive dekorative Stiftvergoldung .
h Feingold-
(Tamponvergoldung). Durch wischende farbe
Beriihrung mit einem getrankten Tam-
pon erfolgt die Metallabscheidung.
Arbeitet bei Raumtemperatur.
AURUNA® 264 90 Cu - rosé 0,1 20 9,0 6V 0,1 20-30 Galvani- @ EEEERE
. . ca.4-5N 2-8V sierstift
Gebrauchsfertiger Elektrolyt fiir die ( )
selektive dekorative Stiftvergoldung
(Tamponvergoldung). Durch wischende
BerUhrung mit einem getrankten Tam-
pon erfolgt die Metallabscheidung.
Arbeitet bei Raumtemperatur.
RHODUNA® 271 99,9 - 800 weifd bis 1 20 <1 8-10 V bis 0,2 20-40 Galvani- @ EEER =
(max. 12V) sierstift

Gebrauchsfertiger Elektrolyt fur die
selektive dekorative Stiftrhodinierung
(Tamponrhodinierung). Abriebbestén-
dige, helle und glanzende Uberziige.
Hohe Abscheidungsgeschwindigkeit,
schnelle Bedeckung.
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Tamponelektrolyte

Anwendungen
Metall- Legie- Harte des Farbe des max. Metall-  pH-Wert Spannung Abschei- Tempe- Anoden- P gIJ % Iso o g Y
gehaltim rungs- Nieder- Nieder- Schicht-  gehalt dungsge- ratur material = 3 g =352 HE
Nieder-  bestand- schlags  schlags dicke g/l schwindig- °C S3Q g § 5= gF e
schlag teile HV 0,025 pm keit 2X2%3 ® T =
Gew.% (Vickers) pm/min gS 5 s 2 5
ca.-Werte ca.-Werte & x~ ® =3
z @
Tamponelektrolyte
RHODUNA® 275 Black ca.95 - - anthrazit- 0,2 20 <1 8-10V bis 0,1 20-40 Galvani- @ EEE =m
. L schwarz max. 12 sierstift
Gebrauchsfertiger Elektrolyt fur die ( )
selektive dekorative Stiftrhodinierung
(Tamponrhodinierung). Abriebfeste,
dunkle, glanzende Uberziige. Hohe
Deckfahigkeit und Abscheideleistung.
RUTHUNA® 279 Black >05 - - anthrazit- bis 0,08 20 <1 0V bis 0,01 20-40 Galvani- HE EEER B
schwarz (8-12Vv) sierstift

Gebrauchsfertiger Elektrolyt fur die
selektive dekorative Stiftruthenierung
(Tamponruthenierung). Abriebbestan-
dige, dunkle, glanzende Uberziige.
Hohe Deckfahigkeit.
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Anwendungen
Metall- Legie- Harte des Farbe des max. Metall- pH-Wert Strom- Abschei- Tempe-  Anoden- = 0 gIJ ® ITc@ ® g %
gehaltim rungs- Nieder- Nieder- Schicht-  gehalt g/l dichte dungsge- ratur material ' 3 5 g =352 S 3
Nieder- bestand- schlags schlags dicke Aldm?2 schwin- °C ° E [CHFS éd=> % S
schlag teile HV 0,025 um digkeit Bx8R3 Q= Es
Gew.% (Vickers) pm/min gS 5 s 2 5
ca.-Werte ca.-Werte ca. Werte 2 = © § S
z @
Galvanoformungselektrolyte
AURUNA® 5500 EF Au>999 - 180 gelb mehrere 16 Au 5,5 0,5 0,3 40 Ru-MMO u
. 100 12-20 5,0-6,0 35-45) PLATI-

Feingoldelektrolyt zur Herstellung von ( ) ( ) ( ) NODE®

hartem, halbglanzendem, galvanoge- 187 SO

formtem Feingoldhohlschmuck. Dick-

plattierung auf Edel- und/oder Unedel-

metallen fur die Schmuckindustrie,

Schutzvergoldung von 24-karatigem

Massivschmuck.

AURUNA® 556 EF-24 Au99,9 - 200 gelb mehrere 12 Au 6 0,5 0,23 45 Pt/Ti u

. HV 0,015 100 12-20 5,8-6,2

Feingoldelektrolyt zur Herstellung von ( ) ( )

hartem, halbglanzendem, galvanoge-

formtem Feingoldhohlschmuck. Dick-

plattierung auf Edel- und/oder Unedel-

metallen fur die Schmuckindustrie,

Schutzvergoldung von 24-karatigem

Massivschmuck.

AURUNA® 567 EF-14 Au 60,4 Ag 220 blass- mehrere 15 Au 10,0-10,2 Anfahr- 1,0 45 PUTi u

Ib 100 .5A tufe 0,6
Elektrolyt zur Herstellung von galvano- ge ca 9 i ;_2 O’

geformtem Hohlschmuck. Einhaltung
des Feingehaltes und der Gewichtsver-
teilung in engen Grenzen. Einsatz einer
AURUNA®-Form-Anlage wird empfoh-
len. Punzierung in 14 Karat.
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Anwendungen
Metall- Legie- Harte des Farbe des max. Metall- pH-Wert Strom- Abschei- Tempe-  Anoden- = 0 gIJ ® ITc@ ® g %
gehaltim rungs- Nieder- Nieder- Schicht-  gehalt g/l dichte dungsge- ratur material ' 3 5 g =352 S 3
Nieder- bestand- schlags schlags dicke Aldm?2 schwin- °C ° E [CHFS éd=> % S
schlag teile HV 0,025 um digkeit Bx8R3 Q= Es
Gew.% (Vickers) pm/min gS 5 s 2 5
ca.-Werte ca.-Werte ca. Werte 2 = ® 5=
z @
Galvanoformungselektrolyte
AURUNA® 568 EF-18 Au 77 Ag 220 blass- mehrere 15 Au 10,0-10,2 Anfahr- 1,0 45 PUTI u
elb 100 ca. 3 A stufe 0,6
Elektrolyt zur Herstellung von galvano- 9 g 1220

geformtem Hohlschmuck. Einhaltung
des Feingehaltes und der Gewichtsver-
teilung in engen Grenzen. Einsatz einer
AURUNA®-Form-Anlage wird empfoh-
len. Punzierung in 18 Karat.
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Harte des max. Sollgehalte Verbrauch pH-Wert Stromdichte Abscheidungs-  Tempe- Anoden- z 4 g g
Niederschlags  Schicht- pro 1 Liter je 10000 Ah Aldm?2 geschwindigkeit ratur material % S % 3
HV (Vickers) dicke pm/min °C 327 2
ca.-Werte pum ca.-Werte SS 5§ s
Q P Q
@ 0]
] =}
Kupferelektrolyte
Umicore Kupfer 830 220HV 0,1 50 Cu 60g Gz1 750 ml 10,5 Gestell 2,0 0,8 (2 A/dm?) 58 Cu u L
. . . KCN -4 zZ2 1 | (10-11 1,0-3, 4 (1 Aldmz -
Abscheidung seidenmatter bis glanzen- KgH 352_g g G S00ml (10-11) '(I'r:msmoe)l 10 0.4 (1 Aldme) — (55-60)
der, feinkorniger und duktiler Kupfer- (0,5-1,2) '
schichten in Gestell- und Trommelbe- B
trieb. FUr Zinkdruckguss einsetzbar.
Umicore Kupfer 836 250 HV 0,1 200 Cu G60g Gz1 05201 <1 Gestell 5 1,05 (5 A/ldm?) 22 Cu-P u u
. . T EE1 1,0-2,31 - 21 (1 2 .4 ,04-
Abscheidung hochglanzender, ein- M igg 0-2,3 '(r3;08r31mel 1 0.21 (1 Aldm?) - (max. 40) 800% % P)
ebnender und duktiler Uberziige in H,SO. G 32 ml (0,5-2) '
Gestell- und Trommelbetrieb. Einfache T 100 ml '
Wartung, geringer Verbrauch. Zuséatze M 60 ml
frei von Farbstoffen und brennbaren cl 60 mg

Lésungsmitteln.

EE = Einebner, G = Gestell, GZ = Glanzzusatz, M = Mischbetrieb, T = Trommel
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Harte des max. Sollgehalte Verbrauch pH-Wert Stromdichte  Abscheidungs- Temperatur Anoden- z 4 g g
Niedel_’schlags Schicht- pro 1 Liter je 10000 Ah Aldm? gesch_vvindigkeit °C material % S % 3
HV (Vickers) dicke um/min 3 2 =
ca.-Werte pum ca.-Werte SS 5§ s
Q P Q
g g

Nickelelektrolyte

NiRUNA® 6450 300-400 - Ni 120g NMNF 0,3-051 3,8 15 3 bei 15 A/dm? 57 Rein- u

High-Speed-Elektrolyt auf Sulfamatbasis HV 05 gISBOS 42 g KV 1,0-1,51 (3,6-4,2) (5-40) (50-60) nickel

zur Abscheidung glanzerhaltender,

duktiler Uberziige mit geringen inneren

Spannungen und sehr aktiver Schicht-

oberflache. Besonders fur duktile Zwi-

schenschichten auf Steckverbindern.

NiRUNA® 808 350 HV 0,1 bis 100  Ni 80g NMCR 051 3,8 Gestell 5,0 1,0 bei 57 S-Nickel u u

- - 2 -

Duktile, glanzerhaltende Schichten auf ngOS 42 g E\'\/A NF (1)2 : (3.5-4.1) '(|'2r08r21me| 15 5 A/dm (55-59)

Sulfamatbasis mit geringen inneren ' (1-2) '

Spannungen. Geringe Empfindlichkeit

des Elektrolyten gegenuber metallischen

und organischen Verunreinigungen.

Waren- oder Luftbewegung mdglich. Fur

Gestell- und Trommelbetrieb.

NiRUNA® 808 S 500 - Ni 60-90g NM 26 0,31 3,845 1-5 0,5 bei 2,5 A/ldm?  40-60 Rein- u u

u - HzBOs 40-55g NM 27 0,31 (45 °C) nickel
Badzusatze zur Erzeugung hochglén- Cl 10-189 GZ1 0,75-1,0 | 1,0 bei 5 Aldm? oder
zender, duktiler Nickelschichten mit GZ 2 ’1’5_2:2 | (éO °C) Nickel S

ausgezeichneter Einebnung. Breiter
Glanzstromdichtebereich. Fir Sulfat-
und Sulfamat-Elektrolyte.

GZ = Glanzzusatz, KV = Kornverfeinerer, NM = Netzmittel
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Harte des max. Sollgehalte Verbrauch pH-Wert Stromdichte ~ Abscheidungs- Temperatur Anoden- z 4 g g
Niederschlags  Schicht-  pro 1 Liter je 10000 Ah Aldm? geschwindigkeit °C material % S % 3
HV (Vickers) dicke pm/min 327 3
ca.-Werte pum ca.-Werte SS 5§ 4
Q P Q
@ 0]
p} ]
Nickelelektrolyte
NIPHOS® 960 700-750 - Ni 60g K1 0,6-101 2,9 Gestell Gestell 40 Ni S, u
. . HV 0,05 P 259 Gz1 0,1-0,21 (2,7-3,0) 3(2-4) 0,4 bei 3 A/dm? (35-45) MMO
- . , i X )
Phosphorgehalt 3 %. Hohe Schichtharte, 1.5(1-2) 0,15 bei 1,5 Afdm ?%DE
hervorragende tribologische Eigenschaf-
ten, niedrige Arbeitstemperatur.
Chlorid- ammonium- und schwermetall-
frei, pH-stabil, borséurefrei, fir Gestell
und Trommel.
NIPHOS® 964 550-600 - Ni 409 K1 0,6-101 2,3 G 4 (3-5) G 0,33 bei 4 A/dmz 50 Ni S, u
- - - T 0,06 bei 1,5 A/dm? -
Zur elektrolytischen Abscheidung von HV 0,05 P 209 ngl gigg : (2,1-2,7) T15(1-2) (40-50) E’A&(‘)ﬂ
Nickel-Phosphor-Legierungsschichten, e NODE®
Phosphorgehalt 6 — 14 %, mit sehr 177

geringen inneren Spannungen und
reduzierter Neigung zur Rissbildung,
exzellenter Korrosionschutz. Chlorid-,
ammonium- ,borsdure- und schwer-
metallfrei, pH-stabil, fur Gestell und
Trommel.

EG = Erganzungslosung, G = Gestell, GZ = Glanzzusatz, K = Konzentrat, ST = Stabilisatorldsung, T = Trommel, ZSV = Zusatz SV
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Harte des max. Sollgehalte Verbrauch pH-Wert Stromdichte ~ Abscheidungs- Temperatur Anoden- z 4 g g
Niedel_’schlags Schicht- pro 1 Liter je 10000 Ah Aldm? gesch_windigkeit °C material % S % 3
HV (Vickers) dicke pm/min 3 2 38
ca.-Werte pum ca.-Werte SS 5§ 4
Q P Q
g g
Nickelelektrolyte
NIPHOS® 964 HS 550-600 - Ni 60g K1 0,5-1,31 2,6 25 bis zu 1,25 60 Ni S, u
- - - i 2 -
Zur elektrolytischen Abscheidung von HV 0,05 P 209 gszvl 81852 : 21-27) (540 bei 25 Afdm (55-65) m&%
Nickel-Phosphor-Legierungsschichten, - NODE®
Phosphorgehalt 6 — 14 %, mit sehr 177
geringen inneren Spannungen und
reduzierter Neigung zur Rissbildung,
exzellenter Korrosionschutz. Chlorid-,
ammonium- ,borsdure- und schwer-
metallfrei, pH-stabil, fur Hochleistungs-
anlagen.
Optimierter Elektrolytansatz fur
Phosphorgehalte in der Schicht von
min. 10,5 % mdglich.
NIPHOS® 965 550-600 - Ni 100g EG1 1,0-201 2,6 20 0,8-3,7 bei 60 Ni S, u
- - - - 2 -
Zur elektrolytischen Abscheidung von HV 0,05 P 30g GZz1 0,1-0,21 (2,5-2,7) (5-25) 10-25 A/dm (55-75) l;)/l&(_)n
Nickel-Phosphor-Legierungsschichten, NODE®
Phosphorgehalt 6 — 13 %. Verwendung 177
als Zwischenschicht vor anschlieRender
Hartvergoldung von Kontaktoberflachen.
Chloridfrei, pH-stabil, fuir Band- bzw.
Hochleistungsanlagen.
NIPHOS® 966 550-600 - Ni 80g EG1 2-251 2,6 Gestell Gestell 60 Ni S, u
- - - i 2 -
Zur elektrolytischen Abscheidung von HV 0,05 P 259 Gz1  01-021 (2527 '|4'r(c?m5r31el g’rinl?ﬂ]; Aldm (55-75) '\PAI'_YIA%_
Nickel-Phosphor-Legierungsschichten, 1,5 (1-2) 0.15 bei 1.5 A/dm? NODE®
Phosphorgehalt > 11 %. Verwendung ' ’ ' 177

als Zwischenschicht vor anschlieRender

Hartvergoldung von Kontaktoberflachen.

Chiloridfrei, pH-stabil, fir Gestell und
Trommel.

EG = Erganzungsldsung, G = Gestell, GZ = Glanzzusatz, K = Konzentrat, ST = Stabilisatorlésung, T = Trommel, ZSV = Zusatz SV
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Kupfer / Zinn / Zink)-Elektrolyte

Anwendungen
Harte des max. Sollgehalte Verbrauch zur pH- Strom- Abschei- Tempe- Anoden- m Py 2o = gZJ 9 p w
Nieder- Schicht- pro 1 Liter Abscheidung von  Wert dichte dungsge- ratur material % >3 g 2 ?‘n T2 X5 2
schlags dicke 1 g Legierung Aldm? schwindigkeit °C g s9ez= ) s %- ; &
HV 0,05 um pm/min 822283 -8 e |3 |®
(Vickers)  je nach ca.-Werte 3 2 a < > 3 20
ca.-Werte Substrat Za>a g g8 2
Mmoo 2 =3 %
0] o w o 5
Z o= g 2
@
MIRALLOY®-Elektrolyte fiir dekorative
und technische Anwendungen
MIRALLOY® 1842 300 3 Cu 0,3g KL5 8ml 11,8 0,3 0,048 bei 30 MMO u u
e . ZS 4 14 11,6- ,2-0, , 2 28- PLATI-
Cyanidfreier Trommelelektrolyt, Schichtfarbe ;2 032 g ZE 2 1 n?l (12 2(; (0,2-0.5) 0.3 Aldm (28-35) NODE®
schwarz. Gute Deckféhigkeit, sehr gute Metall- ' S71 1.75 ml ' 167
verteilung. Die Schichten sind sehr gut zum EG 1 0 6 mi Typ F
Durchreiben geeignet. Lackierung empfohlen. '
MIRALLOY® 1843 - 2 Cu 0,6 g KL6 10 ml 10,8 0,3 0,02 bei 60 MMO u u
e 1 ZS 4 1, 10,6- ,2-0, , 2 - PLATI-
Cyanidfreier Elektrolyt bevorzugt fur Gestell- Sn 99 Sg 1 23”?' (1100(; (0.2:05) 0.3 Aldm (55-65) NODE®
betrieb, Schichtfarbe anthrazit bis schwarz. ' 167
Verwendbar als Endschicht, Direktbeschichtung Typ F
von Messing oder Kupfer moglich. Gute
Deckfahigkeit, sehr gute Metallverteilung.
MIRALLOY® 2841 600 5 Cu 9,0g KL1 52ml 12 G055 0,14 bei 60 Ru-MMO B ® H H L
. HV 0,02 16, ZS?2 , ,25- , 2 -62 PLATI-
Gestell- und Trommelelektrolyt, Schichtfarbe 0,025 grr: g 8 g ZES 1 8 i g (()0755) 8 gf‘éi? (58-62) NODE®
weil, ahnlich Silber. Sehr gute Metallverteilung, KCN 45’0 g GZ1 0’8 mi T’O o5 0’25 Aldm? 167
hohe Schichtharte, hohes Reflexionsvermdgen, ' GZ 2 016 mi © 1’_0 4) ' Gra;ohit

guter Verschlei3- und Korrosionsschutz (Sub-
stratmaterial: Buntmetalle). Einfache Badfuihrung.

EG = Erganzungsldsung, KL = Kupferldsung, ZL = Zinklésung, ZnS = Zinksalz, ZS = Zinnsalz, GZ = Glanzzusatz, SZ = Schwéarzezusatz
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Kupfer / Zinn / Zink)-Elektrolyte

Anwendungen
Harte des max. Sollgehalte Verbrauch zur pH- Strom- Abschei- Tempe- Anoden- m Py 2o = gZJ 9 p w
Nieder- Schicht- pro 1 Liter Abscheidung von  Wert dichte dungsge- ratur material % >3 g 2 ?‘n T2 X5 2
schlags dicke 1 g Legierung Aldm? schwindigkeit °C g s9ez= ) s %- ; &
HV 0,05 um pm/min 822283 -8 e |3 |®
(Vickers)  je nach ca.-Werte 3 2 a < > 3 20
ca.-Werte Substrat Za>a g g8 2
Mmoo 2 =3 %
0] o w o 5
F T= G 2
3 =~ Q c
2 =2 B 2
@
MIRALLOY®-Elektrolyte fiir dekorative
und technische Anwendungen
MIRALLOY® 2841 HS-C 600 15 Cu 11,0g KL 1 55ml alka- 4 bis zu 60 Ru-MMO =
Elektrolyt zum Einsatz in Hochleistungsanlagen HV 0,025 Sn 3409 zS2 0.9 g lisch  (3,0-50) 09 bei , (58-62)  PLATI
o : - . ) Zn 259 ZnS1 0,12 g 4,0 A/dm NODE
fir Steckverbinder, Schichtfarbe weil3, weil3er als KCN 4009 GZ5 2 7. 167
Palladium. Erweiterter Arbeitsbereich, hohe KOH 4‘0 g 5.4 ’ml
Schichtharte, sehr gute Metall- und Legierungs- ' '
verteilung, guter Verschlei3- und Korrosions-
schutz, niederer Ubergangswiderstand auch
nach Salzsprihnebelprufung.
MIRALLOY® 2841 NEO 600 5 Cu 9,0g KS1 0,7ml >13 0,3 0,08 bei 60 RUeMMOE ® E N E E BN
- 2 - -
Trommelelektrolyt, Schichtfarbe brillantweil3, Sn 159 252 09 g (0,1-05) 0,3 A/dm (58-62) PLAT|®
s X e Zn 10g ZnS1 0,099 NODE
ahnlich Rhodium. Gute Deckfahigkeit, sehr gute KCN 5009 GZ1 0.6 mi 167
Metallverteilung, griffunempfindlich, anlauf- KOH 10’0 g Gz2 O 77-
bestandig. Einfache Elektrolytfiihrung. ' 0 gé mi
MIRALLOY® 2843 600 10 Cu 859 KL1 56ml 13 2,0 0,3 bei 60 MMO HE ENE N EBR
. . . 4, ZS 2 4 1,5-2, 2, 2 -62 PLATI-
Gestellelektrolyt, Schichtfarbe weif3, ahnlich Sn 3409 ZS 0.79 (1,5-2.5) 0 Aldm (58-62) ®
. : . ; Zn 1,09 ZnS 0,29 NODE
Silber. Glanzbildend und leicht einebnend, gute
I . 2 KCN 50,0g GzZz1-2 1,1ml 177
Deckféhigkeit, gute Metallverteilung, gute Lot- KOH 200g Gz2-1 0.9ml

barkeit, hoher Hartewert, griffunempfindlich,
anlaufbesténdig, guter Verschlei3- und Korro-
sionsschutz (Substratmaterial: Buntmetalle).

KL = Kupferlésung, KS = Kupfersalz, ZL = Zinklésung, ZnS = Zinksalz, ZS = Zinnsalz, GZ = Glanzzusatz
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Kupfer / Zinn / Zink)-Elektrolyte

Anwendungen
Harte des max. Sollgehalte Verbrauch zur pH- Strom- Abschei- Tempe- Anoden- m Py 2o = gZJ 9 p w
Nieder- Schicht- pro 1 Liter Abscheidung von  Wert dichte dungsge- ratur material % >3 g 2 ?‘n T2 X5 2
schlags dicke 1 g Legierung Aldm? schwindigkeit °C g s9ez= ) s %- ; &
HV 0,05 um pm/min 822283 -8 e |3 |®
(Vickers)  je nach ca.-Werte 3 2 a < > 3 20
ca.-Werte Substrat Za>a g g8 2
Mmoo 2 =3 %
0] o w o 5
T T= b Q
3 -~ — c
@
MIRALLOY®-Elektrolyte fiir dekorative
und technische Anwendungen
MIRALLOY® 2844 600 5 Cu 859 KL1 55ml >13 0,25 0,06 bei 60 MMO HE E EE E ERN
) n 27, ZS2 71 ,1-0, 2 m2 -62 PLATI-
Trommel- und Gestellelektrolyt, Schichtfarbe ;n 0 7g g ZES 8 16 g (0.1-05) 0,25 A/ (58-62) NODE®
weil3, ahnlich Silber. Gute Deckfahigkeit, sehr KCN 5‘0 0g GZ1-1 0 2’5 mi 177
gute Metallverteilung, gute Lotbarkeit, hoher KOH 30‘0 g Gz2 1’25 ml
Hartewert, griffunempfindlich, anlaufbesténdig, ' '
hohes Reflexionsvermégen, guter Verschleil3-
und Korrosionsschutz (Substratmaterial: Bunt-
metalle).
MIRALLOY® 2844 E 600 5 Cu 709 KL1 5ml >13 0,3 0,07 bei 60 Ru-MMO @ E E N E E N
- 2 - -
Gestell- und Trommelelektrolyt, Schichtfarbe Zr: gg g %ﬁsz g?gg (0,1-05) 0,3 A/dm (58-62) EIE)'LI\DTé@
weil, ahnlich Silber. Gute Deckféhigkeit, sehr KCN 50’0 g GZ1-1 0 2’5 mi 167
gute Metallverteilung, gute Lotbarkeit, hoher KOH 12’0 g Gz2 0’83 ml Grabhit
Hartewert, griffunempfindlich, anlaufbesténdig, ' '
hohes Reflexionsvermégen, guter Verschleil3-
und Korrosionsschutz (Substratmaterial: Bunt-
metalle). Geringer Metallgehalt.
MIRALLOY® 2844 LC 600 5 Cu 759 KL1 55ml >13 0,25 0,055 bei 60 MMO HE E EE E ERN
- 2 - -
Trommelelektrolyt, Schichtfarbe weil, ahnlich ;rr: 132 g éﬁsz 8?28 (0,1-0.5) 0,25 Aldm®  (58-62) EI(.)AJ&@
Silber. Gute Deckfahigkeit, sehr gute Metallver- KCN 50’0 g GZ1-1 0 2’7 ml 177
teilung, gute Lotbarkeit, hoher Hartewert, griff- KOH 16’0 g Gz2 1,36 ml

unempfindlich, anlaufbestandig, hohes Reflexi-
onsvermoégen, guter Verschleil3- und Korro-
sionsschutz (Substratmaterial: Buntmetalle).
Speziell zur Beschichtung schépfender Teile.

KL = Kupferlésung, ZL = Zinkldsung, ZnS = Zinksalz, ZS = Zinnsalz, GZ = Glanzzusatz
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Kupfer / Zinn / Zink)-Elektrolyte

Anwendungen
Harte des max. Sollgehalte Verbrauch zur pH- Strom- Abschei- Tempe- Anoden- m Py 2o = gZJ 9 p w
Nieder- Schicht- pro 1 Liter Abscheidung von  Wert dichte dungsge- ratur material % >3 g 2 ?‘n T2 X5 2
schlags dicke 1 g Legierung Aldm? schwindigkeit °C g s9ez= ) s %- ; &
HV 0,05 um pm/min 822283 -8 e |3 |®
(Vickers)  je nach ca.-Werte 3 2 a < > 3 20
ca.-Werte Substrat Za>a g g8 2
Mmoo 2 =3 %
0] o w o 5
g ©= z 2
@
MIRALLOY®-Elektrolyte fiir dekorative
und technische Anwendungen
MIRALLOY® 846 S 400 20 Cu 16,59 KL1 7,8ml alka- 1,5 0,35 bei 50 Ru-MMO u E BN
. 10, ZS2 ,37 g lisch 1,0-2, 1, 2 48-52 PLATI-
Gestellelektrolyt, Schichtfarbe gelb, besonders Zr]n gg g ZES 1 8 88 g IS¢ (1.0-2.0) 5 A/dm (48-52) NODE®
fur Unterschichten, Schichtdicken bis zu 20 um. KCN 55‘0 g Gz1 0 és ml 167
Gute Deckfahigkeit, sehr gute Metallverteilung, KOH 10‘0 g Gz2 0 6 mi Grafohit
guter Verschlei3- und Korrosionsschutz (Sub- ' '
stratmaterial: Buntmetalle).
MIRALLOY® 2850 600 15 Cu G859 KL1 5ml >13 G20 G 0,28 bei 60 MMO u u
. T7, ZS?2 , 1,5-2, 2, 2 -62 PLATI-
Gestell- und Trommelelektrolyt, Schichtfarbe Sn G 34 8 g ZES 0012 g %.05255) T 8 'g‘édg;i (58-62) NODE®
weiR, dhnlich Silber. Glanzbildend und leicht T 20’0 g GZ1 G 1’7 mi © 1’_0 5) 0 2’5 Aldm? 167
einebnend, gute Deckfahigkeit, gute Metallver- 7n G 1’0 g T 0’9 ml 7 ' Typ‘F
teilung, hoher Hartewert, griffunempfindlich, T 0’8 g GZ2 G 0’9 mi
anlaufbestandig, guter Verschlei3- und Korro- KCN 50’0 g T 0’9 mi
sionsschutz (Substratmaterial: Buntmetalle). KOH G 16’0 g '
T20,09
MIRALLOY® 2847 400 50 Cu 10,59 KL1 8,5ml >13 0,5 0,12 bei 60 MMO E EER B EN
. . 21, ZS 2 2 5 A 2 -62 PLATI-
Trommelelektrolyt mit goldfarbener Schichtfarbe, grr: 1 2 g ZﬁS 1 8 02 g 0.5 A/dm (58-62) NODE®
ca. 2 N. GroRer Arbeitsbereich, gute Deckfahig- KCN 37’5 g GZ1 0 2_0’3 mi 167
keit, sehr gute Metall- und Farbverteilung, guter KOH 20’0 g Gz2 ' 0’7 mi Typ’F

Verschleif3- und Korrosionsschutz (Substrat-
material: Buntmetalle).

KL = Kupferlésung, ZL = Zinkldsung, ZnS = Zinksalz, ZS = Zinnsalz, GZ = Glanzzusatz
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Kupfer / Zinn / Zink)-Elektrolyte

Anwendungen
Harte des max. Sollgehalte Verbrauch zur pH- Strom- Abschei- Tempe- Anoden- m Py 2o = gZJ 9 p w
Nieder- Schicht- pro 1 Liter Abscheidung von  Wert dichte dungsge- ratur material % >3 g 2 ?‘n T2 X5 2
schlags dicke 1 g Legierung Aldm? schwindigkeit °C g s9ez= ) s %- ; &
HV 0,05 um pm/min 822283 -8 e |3 |®
(Vickers)  je nach ca.-Werte 3 2 a < > 3 20
ca.-Werte Substrat Za>a g g8 2
Mmoo 2 =3 %
0] o w o 5
g o= & 2
MIRALLOY®-Elektrolyte fiir dekorative
und technische Anwendungen
MIRALLOY® 2851 600 15 Cu 10,59 KL 1 51ml >13 1,0 0,25 bei 60 RUUeMMOE ® E N E EBN
. . . 4, ZS2 , ,5- 1, 2 -62 PLATI-
Gestellelektrolyt, Schichtfarbe weif3, &hnlich Sn 3409 ZS 089 ©5 0 Aldm (58-62) ®
. : A ; Zn 1,29 ZnS 0,29 1,25) NODE
Silber. Glanzbildend und leicht einebnend, gute KCN 4809 GZ1 0.8 ml 167
Deckfahigkeit, gute Metallverteilung, gute Lot- KOH 22‘0 g Gz2 078 ml
barkeit, hoher Hartewert, griffunempfindlich, ' '
anlaufbesténdig, guter Verschleif3- und Korro-
sionsschutz (Substratmaterial: Buntmetalle).
MIRALLOY® 2852 600 15 Cu 859 KL1 49 ml >13 0,25 0,07 bei 60 MMO HE E EE E ERN
- 2 - -
Trommelelektrolyt, Schichtfarbe weil3, ahnlich sn 3409 25 2 0.99 (0.1-05) 0,25 Aldm?  (58-62) PLAT|®
- . AV Zn 0,559 ZnS 01lg NODE
Silber. Glanzbildend, gute Deckfahigkeit, gute KCN 430g GZ1 0.7 ml 167
Metallverteilung, hoher Hartewert, griffunem- KOH 22’0 g Gz2 0’7 ml Typ’F
pfindlich, anlaufbestandig, guter Verschlei3- und ' '
Korrosionsschutz (Substratmaterial: Bunt-
metalle).
MIRALLOY® 2852 LC 600 10 Cu 759 KL1 55ml >13 0,25 0,06 bei 60 MMO HE E EE E ERN
. . . 17, ZS 2 , ,1-0, 2 2 -62 PLATI-
Trommelelektrolyt, Schichtfarbe weif3, ahnlich grr: 0 g g zﬁs ooogg (0,1-05) 0,25 Aldm?  (58-62) NODE®
Silber. Reduzierte Metallgehalte, gute Deck- KCN 50’0 g GZ1 0'9 ml 167
fahigkeit, hoher Hartewert, griffunempfindlich, KOH 15’0 g Gz2 0’9 ml Typ’F

anlaufbestéandig, guter Verschleif3- und Korro-
sionsschutz (Substratmaterial: Buntmetalle).

KL = Kupferlésung, ZL = Zinkldsung, ZnS = Zinksalz, ZS = Zinnsalz, GZ = Glanzzusatz
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Kupfer / Zinn / Zink)-Elektrolyte

Anwendungen
Harte des max. Sollgehalte Verbrauch zur pH- Strom- Abschei- Tempe- Anoden- m Py 2o = gZJ 9 p w
Nieder- Schicht- pro 1 Liter Abscheidung von  Wert dichte dungsge- ratur material % >3 g 2 ?‘n T2 X5 2
schlags dicke 1 g Legierung Aldm? schwindigkeit °C g s9ez= ) s %- ; &
HV 0,05 um pm/min 822283 -8 e |3 |®
(Vickers)  je nach ca.-Werte 3 2 a < > 3 20
ca.-Werte Substrat Za>a g g8 2
Mmoo 2 =3 %
[©) o w Q 5
z ©= & 2
@
MIRALLOY®-Elektrolyte fiir dekorative
und technische Anwendungen
MIRALLOY® 2884 600 5 Cu 759 KS1 0,7g >13 0,3 0,085 bei 60 MMO @ E EER R EHN
N 2 - -
Trommelelektrolyt, Schichtfarbe brillantweiR, Sn 2009 ZS2 099 (0.1-0.5) 0,3°A/dm (58-62) PLAT|®
shnlich Rhodi Gute Deckfahiakeit und seh Zn 1,19 ZnS 0,12 ¢ 60 °C alternativ. NODE
anniich Khodium. fsute Decktanigkeit und senr KCN 4009 GZ1 0,9 ml 0,07bei 50 167
gute Metallverteilung, griffunempfindlich, anlauf- 2
T " KOH 15,09 0,3 A/dm (48-52)
bestandig, einfache Elektrolytfihrung. 50 °C
MIRALLOY® 3849 400 2000 Cu 159 KL 1 I9ml >13 3,0 0,56 bei 55 MMO L L
. 179 ZS2 2 2,0-4, Aldm? - PLATI-
Gestellelektrolyt, Schichtfarbe gelb. GroRRer Sn g ZS 0.259 (2,0-40) 3 Aldm (50-60) ®
Arbeitsbereich. seh Metall i KCN 359 GZ1 1ml NODE
rbeitsbereich, sehr gute Metallverteilung, guter KOH 25 g GZ?2 1ml 167

Verschleil3- und Korrosionsschutz.

KL = Kupferlésung, KS = Kupfersalz, ZL = Zinklésung, ZnS = Zinksalz, ZS = Zinnsalz, GZ = Glanzzusatz
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Harte des max. Sollgehalte Verbrauch pH-Wert Stromdichte Abscheidungs- Temperatur Anoden-
Nieder- Schicht- pro 1 Liter je 10000 Ah Aldm?2 geschwindigkeit °C material
schlags dicke um/min
HV (Vickers) pm ca.-Werte
ca.-Werte
Zinnlegierungselektrolyte fur
technische Anwendungen
DIALLOY® 822 50 50 Sn 229 ZnS'1 2kg >13 Trommel 1,0 0,17 bei 1,0 A/dm2 60 Ru-MMO
. . . Zn 2,4 SnS2 15k 0,8-1,2 0,25 bei 1,5 A/dm?  (58-62 PLATI-
Alkalisch-cyanidischer Elektrolyt zur Abschei- 9 GZ 1-1 5.7 5g| (Gestell )1 5 ! ( ) NODE®
dung seidenmatter, weiRer Zinn-Zink-Legie- ' (1-2) ' 167

rungsschichten in Gestell- oder Trommelbetrieb.
Sn/Zn-Legierungsverhaltnis 80/20 oder 70/30
abscheidbar. Sehr gute Metallverteilung, gute
L6t- und Schweil3barkeit, hervorragender Korro-
sionsschutz von Eisen und Eisenlegierungen.

GZ = Glanzzusatz, SnS = Zinnsalz, ZnS = Zinksalz
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Sollgehalte / Badanséatze pH-Wert Stromdichte Expositionszeit Temperatur °C  Elektroden-
pro 1 Liter Aldm?2 material

Vor- und Nachbehandlungen
Umicore Entfettung 6032* Salzgemisch 60 g alk. 12 (5-15) 30 sec - 3 min 55 Anode:
Elektrolytischer, alkalisch-cyanidireier, kathodisch oder anodisch (50-100 9) kathodisch (40-60) Eaelsian
arbeitender Reiniger, fir Buntmetalle, Zinkdruckguss und Stahl. '
Kann auch mit Cyanid betrieben werden.
Umicore Elektropolitur 6100* Gebrauchsfertig, <1 10-25 anodisch 10-50 sec 18-25 Kathode:

. . Dichte 1,50-1, 3 Edelstahl
Stark saurer, anodisch arbeitender Elektrolyt zum Gléanzen von ichte 1,50-1,55 gfem 11%8261
Kupferlegierungen. Fiir Steckkontakte aus Messing, Bronze, Kupfer ’
in Durchlaufanlagen und Gestellbetrieb.
Umicore Aktivator 6120* Salzgemisch 30-240 g sauer - 15-90 sec 20-70 -
Gute Aktivierung von Stahl, Buntmetallen und Nickel. Auch geeignet
fur Entrostung und Entzunderung. Einfache Handhabung.
Umicore Reiniger 864 Konzentrat 100 ml sauer - 4 min 50 -
Entfettung von Buntmetallen und Reinigung von Kupferoberflachen (50-150 mi) (3-5 min) (25-60)
(Leiterplatten). Frei von starken Komplexbildnern, gute Resistver-
traglichkeit, einfache Badfuhrung.
Umicore Reiniger 865 Konzentrat 50ml 1-2 - 3 min 40 -
Entfettung von Buntmetallen und Reinigung von Kupferoberflachen (25-100 mi) (1-6 min) gg)T - max.

(Leiterplatten). Phosphathaltig, frei von starken Komplexbildnern,
gute Resistvertraglichkeit, einfache Badfiihrung bei hoher Bad-
standzeit.

*Zur Verwendung in Durchlaufanlagen; RT = Raumtemperatur

Vor- und Nachbehandlungsverfahren / Juli 2023 / Seite 52 von 63



Badansatze pH-Wert  Strom- Expositions-  Tempe- Anoden- Abtragsrate max. Bad-
pro 1 Liter dichte zeit ratur °C material belastung
Aldm?

Vor- und Nachbehandlungen

Umicore Micro-Etch 910 Salzge- 40-120g 1-2 - 0,5-6 min 25-35 - 0,2-0,8 um/min 12 g/l Cu

Reinigung und Aktivierung von Kupferoberflachen auf Leiterplatten, misch

komplexbildnerfrei. Gleichmafiger Atzabtrag, konstante Atzrate und

hohe Kupferaufnahme. Einfache Badfiihrung bei hoher Standzeit.

Umicore Gold-Stripper 645 Ansatzsalz 20 g alk. - - RT - 0,5-1 um/min 20 g/l Au

Ablésen von Gold von allen gebrauchlichen Tréagermaterialien. Hohe (20-35)

Ablésegeschwindigkeit und Aufnahmekapazitét, geringer Angriff auf

Basismaterial. Stripper arbeitet aul3enstromlos.

Umicore Gold-Stripper 647 Konzentrat 100 ml alk. - - RT - 0,5-1 pm/min 20 g/l Au

. - 20-

Ablésen von Gold von allen gebrauchlichen Tragermaterialien. Hohe (20-35)

Ablésegeschwindigkeit und Aufnahmekapazitét, geringer Angriff auf

Basismaterial. Stripper arbeitet au3enstromlos.

Umicore Palladium-Stripper 640 Konzentrat 100 ml alk. - - 20-30 - 0,6 pm/min 20 g/l Pd

Alkalisch-cyanidischer Stripper zum Ablésen von Palladium von NaCN 4049

Nickel und Kupferlegierungen. Hohe Ablésegeschwindigkeit und

Aufnahmekapazitat, ergédnzbar, arbeitet aul3enstromlos.

ARGUNA®-Vortauchung 600 Konzentrat 50 ml ca. 11 - 25 sec 60 - - -

. . . 15- -7
Tauchverfahren auf wassriger Basis zur Vermeidung von Sudver- (15-30 sec)  (50-70)

silberungseffekten bei der selektiven Versilberung in einem kalium-
und natriumcyanidfreien Silberbad.

*Zur Verwendung in Durchlaufanlagen; RT = Raumtemperatur
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Badansatze pH-Wert  Strom- Expositions-  Tempe- Anoden- Abtragsrate max. Bad-
pro 1 Liter dichte zeit ratur °C material belastung
Aldm?2
Vor- und Nachbehandlungen
Umicore Anlaufschutz 613 Konzentrat 250ml 1,5 - 30 sec 35 - - 10 m?/I
Chromfreier Anlaufschutz fiir Silber und Kupfer. Lagerschutz fiir Netzmittel 2 Smi (1,0-2,0) (10-120 sec) (20-40)
technische und dekorative Versilberungen auf wéssriger Basis ohne
organische Losungsmittel. Létbarkeit und Oberflachenwiderstand
werden nicht beeinflusst.
Umicore Anlaufschutz 616 / 616 PLUS 616:
Auf Nanobiotechnologie basierendes, schwermetallfreies Anlauf- /Ii\gr?jézn-trat 10 ml ?5’?8) i 5 min 4555 |- i i
schutzverfahren fir Silber, fur dekorative und technische Anwendun-
gen. Biologisch unbedenklich, hautfreundlich und hypoallergen. 616 PLUS:
Anlaufschutz 616: Einfaches Tauchverfahren auf wassriger Basis. Ansatz- 10ml 3.7 >0.1 5 min 60 MMO i i
Anlaufsohutz 616 PLUS: Elektrolvtisches Schut tah konzentrat (3,3-4) (3-10) (55-65) PLATI-
nlaufschutz : Elektrolytisches Schutzverfahren. Ansatzsalz 2549 NODE®
PLUS 187 SO
Umicore Anlaufschutz 617 Konzentrat 25ml 6,5 - 3-10 min 50 - - -
" e (5-8) (47-53)
Anlaufschutzverfahren fir Edelmetalle, speziell fur Silber.
Einfaches Tauchverfahren auf wassriger Basis fiir dekorative und
technische Anwendungen, Gestell und Trommel.
Umicore Anlaufschutz 618 /618 PLUS 618:
. . K 10 ml 6, - -10 mi 7 - - -
Anlaufschutzverfahren fur Edelmetalle, speziell fir Silber und Gold. onzentrat om ?5?8) 3-10 min (555_59)
Fur dekorative und technische Anwendungen, Gestell und Trommel.
. . . 618 PLUS:
ﬁn:au;scﬂu:z gig'PEl_”Jg(_:TEels;t-alfchver:fahéemath W"J}Sf]“ger Basis. Konzentrat 10 ml 3,7 Spannung 3-5 min 57 MMO - -
nlautschutz - Elektrolytisches Schutzverfahren. Ansatzsalz 259 (3,34) G35V (55-59)  PLATI-
PLUS (25-45V) NODE®
T6,0V 187 SO
(4,0-8,0 V)
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Badansatze pH-Wert  Strom- Expositions-  Tempe- Anoden- Abtragsrate max. Bad-
pro 1 Liter dichte zeit ratur °C material belastung
Aldm?2
Vor- und Nachbehandlungen
Umicore Sealing 691/ 691 EL* 691:
FCKW-, CKW-, KW- und chromfreies Anlaufschutzverfahren fur Konzentrat 10 ml| schwach | - 5/30sec |50 i i i
N T ; o sauer - (2-120 sec) (48-52)
Edelmetalloberflachen. Vorrangig fur technische Bauteile wie neutral
z.B. Kontakte. Gute Gleitfahigkeit und Létbarkeit, niedriger Uber-
gangswiderstand; Farbe und Glanz werden nicht beeinflusst. 691 EL:
. - Konzentrat 10ml 3,0 Spannung 5/ 30 sec 50 MMO - -
gea:!”g ggi'EEL"_‘fé‘lcn‘gs riucnver{f‘h;e?l Grundzusatz 59 (2,8-35) 45V (2-120 sec) (48-52)  PLATI-
ealing : Elektrolytisches Verfahren (4,0-5,0 V) NODE®,
PUTI
Umicore Sealing 692/ 692 EL* 692:
FCKW-, CKW-, KW- und chromfreies Anlaufschutzverfahren fur Konzentrat 10 ml| schwach | - 5/30sec |55 i i i
N - ) o sauer — (2-120 sec) (53-57)
Edelmetalloberflachen. Fir technische Bauteile wie z.B. Kontakte neutral
sowie flr dekorative Anwendungen. Gute Gleitfahigkeit, Bond-
und Létbarkeit, niedriger Kontaktwiderstand. Farbe und Glanz 692 EL:
werden nicht beeinflusst. Fir Hochgeschwindigkeitsprozesse Konzentrat 10 ml 9,5 Spannung 5/ 30 sec 55 MMO
geeignet. Zusatzlésung 4 25 ml (9,0-10,0) 3,0V (2-120 sec) (50-57) PLATIE@
Sealing 692: Einfaches Tauchverfahren auf wéssriger Basis (2,0-4.0V) ?EgDsEo
Sealing 692 EL: Elektrolytisches Verfahren PUTI '
Umicore Topseal 681 Konzentrat 30ml 2,0 - 2 min 35 - - -
(1,8-2,2) (0,1-6 min)  (30-40)

Schwermetallfreier Topcoat fur farblose, gut haftende Schutz-
schichten auf Metalloberflachen, bevorzugt Kupfer und Kupfer-
legierungen, verbessert die Korrosions- und Anlaufbesténdigkeit.
Fir Gestell- und Trommelanwendungen

*Zur Verwendung in Durchlaufanlagen; G = Gestell, T = Trommel
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Badansatze pH-Wert  Strom- Expositions-  Tempe- Anoden- Abtragsrate max. Bad-
pro 1 Liter dichte zeit ratur °C material belastung
Aldm?2
Vor- und Nachbehandlungen
Umicore Topseal 693* Konzentrat 150 ml stark - G/T20s 50 - - -
. . . r 10-12 20-

FCKW-, CKW-, KW- und chromfreies Sealing fiir Silberober- saue (Dcio SO s)  (20-60)
flachen, thiolfrei. Einfaches Tauchverfahren fiir langanhaltenden (2-20s)
Schutz vor Anlauferscheinungen oder Verfarbung. Fur technische
Bauteile wie z.B. Kontakte, Lotbarkeit und Kontaktwiderstand
werden kaum beeinflusst. Fiir Hochgeschwindigkeitsprozesse
geeignet.
Umicore Inhibitor 1 Konzentrat 2ml 9,5 - 30 sec RT - - -

Erzeugt wasserabweisenden Schutzfilm auf der Oberflache der
Teile, unterstitzt die schnelle Trocknung, verbessert die Korro-
sionsbestéandigkeit. Einfacher, stromloser Tauchprozess.

(20-120 sec) (20-40)

*Zur Verwendung in Durchlaufanlagen; D = Durchlaufanlagen, G = Gestell, T = Trommel
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Badansatze pH-Wert  Strom- Expositions-  Tempe- Anoden- Abtragsrate max. Bad-
pro 1 Liter dichte zeit ratur °C material belastung
Aldm?
Vor- und Nachbehandlungen
Umicore lonenaustauscherharz 1 Harz - - ca.1-2h - - - -
ca. 5-10 ml/100 mg (max. 4 h)

Austauscherharz zur Entfernung von metallischen Verunreinigun-
gen. FUr schwach saure und neutrale Goldelektrolyte ohne starke
Komplexbildner und schwach alkalische Palladiumelektrolyte.
Regenerierbares Harz, geringer Edelmetallverlust.

Verunreinigung

Umicore lonenaustauscherharz 3 Harz - - ca.lh - - - -

- ca. 3-4 ml/10mg C
Austauscherharz zur Entfernung von Kupferverunreinigungen. gy

Fir stark saure Edelmetallelektrolyte, geringer Edelmetallverlust.

Umicore lonenaustauscherharz 4 Harz - - ca.1lh - - - -

. . .10 ml/10 mg F
Austauscherharz zur Entfernung von Eisenverunreinigungen. ca. 10 ml/10 mg Fe

Fir neutrale Rutheniumelektrolyte, geringer Edelmetallverlust.

Umicore Passivierung 672 Konzentrat 10ml 2,1 - 2 min 50 - - -

Passivierung fir Zink- und Zinklegierungsschichten. Lésung zur (0,5-4 min)  (30-70)

Erzeugung von farblosen, transparenten Schutzschichten auf Snzn-
Legierungsiiberziigen, z.B. aus DIALLOY® 822, Cr®"frei.
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Komplex

chemische Formel

Metallgehalt

Farbe

Gold

AURUNA® Ammoniumgoldsulfitiésung 100
Zur Verwendung in cyanidfreien Goldelektrolyten

Ammoniumgold(l)-sulfit

(N H4)3[AU(SOs)z]

100 g Au/l

farblos

AURUNA® Goldlésung CAP 50
zur Verwendung in sauren Goldelektrolyten zur direkten Beschichtung
von Edelstahl

Kaliumgold(lll)-cyanid

K[AU(CN)4]

50 g Aul/l

farblos

AURUNA® Goldlésung CAP 100
Zur Verwendung in sauren Goldelektrolyten zur direkten Beschichtung
von Edelstahl

Kaliumgold(lll)-cyanid

K[AU(CN)4]

100 g Au/l

farblos

Umicore Kaliumtetracyanoaurat(lll) 57,8 %
Zur Verwendung in sauren Goldelektrolyten zur direkten Beschichtung
von Edelstahl

Kaliumgold(lll)-cyanid

KIAU(CN)4]

57,8 % Au

weild

AURUNA® Kaliumgoldcyanidldsung 100
Zur Verwendung in Goldelektrolyten (dekorative und technische
Anwendungen)

Kaliumgold(l)-cyanid

KIAU(CN),]

100 g Au/l

farblos

Umicore Kaliumgoldcyanid 68,2 %
Zur Verwendung in Goldelektrolyten (dekorative und technische
Anwendungen)

Kaliumgold(l)-cyanid

K[Au(CN)2]

68,2 % Au

weild

Umicore Kaliumgoldcyanid 68,2 %

RJC CoC-zertifiziert aus Recyclingmaterial

Zur Verwendung in Goldelektrolyten (dekorative und technische
Anwendungen)

Kaliumgold(l)-cyanid

K[AU(CN);]

68,2 % Au

weild

Silber

Umicore Silbermethansulfonatlésung
Zur Verwendung in methansulfonatbasierten Silberelektrolyten
(uberwiegend technische Anwendungen)

Silbermethansulfonat

CH3SO3Ag

275 g Ag/l

farblos
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Komplex

chemische Formel

Metallgehalt

Farbe

Pallladium

PALLUNA® Palladiumlosung 105
Zur Verwendung in ammonium- und chloridfreien Palladium- und
Palladium/Nickel-Elektrolyten (Uberwiegend technische Anwendungen)

Bis-(ethylendiamin)palla-
dium(ll)-sulfat

[Pd(en)2]804

100 g Pd/I

gelb

PALLUNA® Palladiumlosung 460
Zur Verwendung in Palladium- und Palladium/Nickel-Elektrolyten
(dekorative und technische Anwendungen)

Tetraamminpalladium(ll)-chlorid

[PA(NH3)4]Cl>

100 g Pd/l

gelb

PALLUNA® Palladiumlésung 460

RJC CoC-zertifiziert aus Recyclingmaterial

Zur Verwendung in Palladium- und Palladium/Nickel-Elektrolyten
(dekorative und technische Anwendungen)

Tetraamminpalladium(ll)-chlorid

[Pd(NH3)4]Cl,

100 g Pd/l

gelb

PALLUNA® Palladiumlésung 460 HP

Zur Verwendung in Palladium- und Palladium/Nickel-Elektrolyten mit
speziellen Anforderungen bezuglich Verunreinigungen und pH-Wert
(dekorative und technische Anwendungen)

Tetraamminpalladium(ll)-chlorid

[PA(NH3)4]Cl.

101 g Pd/l

gelb

Umicore Palladiumsalz 400
Zur Verwendung in Palladiumelektrolyten (Uberwiegend technische
Anwendungen)

Palladium(ll)-sulfat Hydrat

PdSO4 x n H,O

44,5 % Pd

gelbbraun

Umicore Palladiumsalz 410
Zur Verwendung in Palladiumelektrolyten (Uberwiegend technische
Anwendungen)

Tetraamminpalladium(ll)-sulfat

Pd(NH3)4S04

34 -39 % Pd

gelblich
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PLATINODE®

PLATINODE®

Dimensionsstabile
Elektroden

Dimensionsstabile Umicore Elektroden werden
unter dem Markennamen PLATINODE® bei Umicore
Galvanotechnik vertrieben. PLATINODE® bezeich-
net sowohl die mit reinstem Platin, wie auch die mit
Mischmetalloxid beschichteten Refraktarmetalle,
beispielsweise Titan und Niob. Die elektrokatalyt-
ischen Funktionsschichten aus Platin oder verschie-
denen Edelmetalloxiden finden ihren Einsatz nahe-
zu in der gesamten elektrochemischen Industrie.

Die Auswahl der Beschichtung — ob Platin oder
MMO - sowie die Festlegung der notwendigen
Schichtdicke ist von dem kundenspezifischen
Einsatzgebiet abhéngig.

Verschiedenste Anwendungsgebiete der Umicore
Elektrodensysteme:

e Edel- und Nichtedelmetallgalvanotechnik
e Elektronik- und Halbleiterindustrie

¢ Photovoltaik

¢ Anodisation

e Metallrickgewinnung

¢ Galvanoformung

e Chloralkalielektrolyse

e Saureelektrolyse

e kathodischer Korrosionsschutz

e chemische Verfahrenstechnik

e Abwasserbehandlung

o Trinkwasseraufbereitung

e Wasser- und Schwimmbadwasserdesinfektion
e Leuchtmittelindustrie

dekorative und technische Cr(lll)-Elektrolyte
Wiederaufbereitung von Cr(VI)-freien Beiz-
I6sungen fur POP-Anwendungen
MSA-haltige Elektrolyte
Elektrowinning
ETL-/EGL-Anlagen (Electrolytic Tinning Lines /
Electrolytic Galvanizing Lines)
Hartverchromung

— Kolbenringe
Kolbenstangen
StolRdampfer
— Hydraulikzylinder
Druckwalzen etc.
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PLATINODE®

Hoch-Temperatur-
Elektrolyse

Der Fertigungsbereich Hoch-Temperatur-Elektrolyse
(HTE) der Umicore Galvanotechnik beschéftigt sich
seit Uber drei Jahrzehnten mit der Entwicklung, Kon-
struktion und Produktion von Elektrodensystemen.
Diese Erfahrung, gepaart mit fundierten, fachlichen
Kenntnissen der Mitarbeiter und dem hohen tech-
nischen Niveau der Fertigung, ermdglicht es dem
Unternehmen, die optimale innovative System-
I6sung flr seine Kunden zu entwickeln.

Das kundenspezifische Leistungsprofil umfasst:
o fachkompetente Kundenbetreuung und Beratung

¢ Entwicklung und Konstruktion maRgeschneider-
ter Elektroden

e Auswahl spezieller Funktionsschichten
e schnelle und dokumentierte Musterbearbeitung

e moderne, hochtechnisierte mechanische
Fertigungsstatte

e Reparatur und Wiederbeschichtung von
gebrauchten Elektroden

¢ verflgbare Ressourcen zur Untersuchung und
Entwicklung von Elektrodensystemen

e Projektvor- und Nachbereitung mit und beim
Kunden

e Schadensanalyse mit modernen Analysen-
methoden

e Erstellen von CAD-Zeichnungen

e Berechnung und Dimensionierung von
Elektrodensystemen

PLATINODE®

Mechanische Fertigung

Neben der standigen Weiterentwicklung der HTE-
Beschichtung fordern die Bedurfnisse des Marktes
auch die Erweiterung der mechanischen Fertigungs-
moglichkeiten. Die Umicore tritt hier in vielen Be-
reichen als Systemlieferant auf. ,Alles aus einer
Hand“ - so lautet der Umicore Kundenservice mit
einem umfangreichen Lieferprogramm.

Steigende Stiickzahlen sind bei kurzen Liefertermi-
nen auf hochstem Qualitatsniveau zu bearbeiten.
Dies wird durch qualifiziertes Fachpersonal und
einem umfangreichen Maschinenpark gewahrleistet.

Um eine hohe Fertigungstiefe anbieten zu kénnen,
ist die Umicore Galvanotechnik mit folgenden
Maschinen ausgestattet:

e CNC-Stanzpresse

e CNC-Biegepressen (vertikal / horizontal)
¢ Rundbiegemaschinen

¢ Kreisschneidemaschine

e Schwingschnitttafelschere

e Flachenschleifmaschine

e Schutzgas-Laserschweil3einrichtung

e Punktschweil3anlagen

e WIG-Schweil3anlage

e Druckstrahlanlagen

e Vertikal- und Shuttle-Lagereinrichtungen

Die mechanische Fertigungsstéatte der Umicore
Galvanotechnik erstreckt sich auf ungeféahr 500 mz2.
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PLATINODE®

Platinierte Drahte
und Bander

Aus Molybdan, Titan, Edelstahl, Nickel und Nickel-
legierungen etc. werden auf zwei kontinuierlich
arbeitenden Anlagen ebenfalls mit Platin aus der
Salzschmelze beschichtet. Es lassen sich auf diese
Weise Schichten von 0,2 bis > 50 um dicht und
haftfest abscheiden.

Anwendungsgebiete:

Leuchtmittelindustrie

Elektronik

Sensortechnik

Kathodischer Korrosionsschutz etc.

Zu allen aufgefihrten Produkten des Lieferprogrammes

erhalten Sie Unterlagen auf Anfrage!
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Umicore Galvanotechnik GmbH
Klarenbergstralle 53-79

73525 Schwabisch Gmind
Deutschland

Tel.: 07171 607 01
Fax: 07171 607 316
galvano@eu.umicore.com

» @
www.mds.umicore.com U m ICO re

Metal Deposition Solutions
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