Umicore Galvanotechnik GmbH

RHODUNA® Diamond Bright

Arbeitsanleitung
Stand: 13. Februar 2015

Rhodiumkonzentrat mit 2 g Rh/100 ml

Brillant-weilRes Rhodium fiir dekorative
Anwendungen

e hochglanzende Uberziige mit bisher
unerreichter Helligkeit und Brillanz

e gute Bedeckungsgeschwindigkeit

e ausgezeichnete Streufahigkeit

e Schichtdicken bis 5 um abscheidbar
e flr den Gestell- und Trommelbetrieb

Rhodiumgehalt:
pH-Wert:
Temperatur:
Stromdichte:
Spannung:

Abscheidungs-
geschwindigkeit:

Abscheidungs-
rate:

Stromausbeute:

Elektrolytcharakteristik

RHODUNA?® Diamond Bright scheidet brillant-weil3e,
hochglanzende Uberziige mit bisher unerreichter
Helligkeit und Brillanz ab. Es zeichnet sich auBerdem
durch hohe Bedeckungsgeschwindigkeit und ausge-
zeichneter Streufahigkeit aus. Weiterhin sind mit
RHODUNA® Diamond Bright Schichtdicken von bis zu
5 um rissfrei abscheidbar.

Rhodium kann direkt auf Silber, Gold, Kupfer und
Kupferlegierungen, Nickel und Nickellegierungen ab-
geschieden werden. Bei Zinn, Blei, Zink, Aluminium
und Eisen sind Nickelzwischenschichten von einigen
pum Dicke unbedingt erforderlich. Vorvernickelung ist
fur alle Grundmetalle vorteilhaft.

2 g/l (1,6 -39/l

<1

40 °C (RT - 65 °C)
1-2A/dm? (0,5 - 10 A/dm?)
2 Volt (2 — 4 Volt)

0,08 pm/min bei 1 A/dm?
0,10 um/min bei 2 A/dm?

9,4 mg Rhodium/Amin bei 1 A/dm?
5,9 mg Rhodium/Amin bei 2 A/dm?

44% bei 1 A/dm?
27% bei 2 A/dm?2

Schichtcharakteristik

Elektrolyt-
erganzung:

¢) RHODUNA® Diamond Bright
Ergénzungslésung
100 ml mit 5 g Rhodiuminhalt
Lagerstabilitéat: mind. 2 Jahre

Elektrolytansatz

Ansatzfolge:

fur 1 Liter RHODUNA® Diamond
Bright Elektrolyt mit 2 g/l Rh:

werden 100 ml RHODUNA® Diamond
Bright Rhodiumkonzentrat

(2 g Rh/100 ml) unter Umriihren
langsam zu 750 ml entionisiertem
Wasser geben. Danach werden

100 ml RHODUNA® Diamond Bright
Zusatzldsung hinzugefugt und mit
entionisiertem Wasser auf 1 Liter
aufgefullt

Arbeitsbedingungen

Uberzug: Rhodium

Farbe: Brillant-wei

Harte: ca. 800 - 900 HV
Uberzugsdichte: ca. 12,4 g/cms3

maximale ca.3-5um

Schichtdicke:

Lieferform

Elektrolyt- a) RHODUNA® Diamond Bright
ansatz: Rhodiumkonzentrat

(2 g Rh/100 ml; saurehaltig)
100 ml fur 1 Liter Elektrolyt mit
2 g/IRh

Lagerstabilitat: mind. 2 Jahre

b) RHODUNA® Diamond Bright
Zusatzlésung
100 ml fur 1 Liter Elektrolyt
Lagerstabilitat: mind. 2 Jahre

Elektrolytdichte:

Schwefelsaure-
gehalt:

Waren-
bewegung:

Trommelware:

Literbelastung:

1,023 g/cm3 bei Neuansatz, langsam
ansteigend

30 g/l nach Elektrolytansatz mit 2 g/l Rh

Optional. Mechanisches Abklopfen
anhaftender Wasserstoffblasen wird
empfohlen.

RHODUNA® Diamond Bright eignet
sich auch fir Trommelverfahren.

Empfohlene Richtwerte:

Stromdichte: ca. 1 A/dmz
Spannung 6 - 9 Volt
Temperatur: 40 °C
Abscheidungs-

geschwindigkeit: ca. 0,03 um/min

Dieser Wert kann nur als Anhaltspunkt
gelten, da die Abscheidungsgeschwin-
digkeit von Art und Bewegung der
Trommel sowie von Form und Menge
der Ware abhéngt.

max. 1 A/l
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RHODUNA® Diamond Bright

Berechnung von Schichtdicke und
Galvanisierdauer

Spezielle Verfahrenshinweise

Uberzugsgewicht in mg = Oberflache in cm2 x 1,2 x
Schichtdicke in um

Badzeit in Minuten =
erforderliches Uberzugsgewicht in mg
Abscheiderate in mg/Amin x Stromstérke in A

Elektrolytergdnzung

Der Rhodiumgehalt sollte méglichst konstant auf 2 g/l
gehalten werden. Spatestens nach der Entnahme von
20 % des Rhodiuminhalts (= 0,4 g/l Rh) muss erganzt
werden.

Fir 1 g abgeschiedenes Rh werden dem Elektrolyt

20 ml/l RHODUNA® Diamond Bright Erganzungslosung
(5 g Rh/100 ml)

zugesetzt.

1 g Rhodium ist bei 1 A/dm? (44 % Stromausbeute)
nach einem Ladungstransport von 106 Ampereminuten
entnommen, bei 2 A/dm? (27°% Stromausbeute) ent-
sprechend 171 Ampereminuten (guiltig fir 40 °C).

Elektrolytiberwachung und Korrektur

Sauberhalten. Bei Nichtgebrauch zudecken und
platinierte Titananoden aus dem Elektrolyt nehmen.
Bei langerer Nichtbenutzung in verschlossener
Flasche aufbewahren. Getrubte Bader filtrieren.

Der Rhodiumgehalt wird stets mit RHODUNA®
Diamond Bright Ergénzungsldsung (5 g Rh/100 ml)
korrigiert.

Eine Aktivkohlebehandlung, z.B. bei organischen
Verunreinigungen, ist ohne nennenswerten Rhodium-
verlust durchfiihrbar. Dazu werden in einem separaten
Behalter 2 g/l Aktivkohle bei Arbeitstemperatur

2 Stunden eingeruhrt und anschliel3end filtriert.

Die dem Rhodiumelektrolyten dabei entzogenen,
wichtigen organischen Bestandteile, kbnnen auf
einfache Weise durch Zugabe von RHODUNA®
Diamond Bright Ergénzungslésung wieder zugefihrt
werden.

Metallische Verunreinigungen (insbesondere von
Silber und Kupfer) und Einschleppung von Cyanid
vermeiden!

Vorbehandlung: Gewlinschten Ausgangszustand des
Grundmetalls durch Beizen, Schlei-
fen, Polieren usw. herstellen. Ware
vorentfetten, z. B. in alkalischer
Reinigungslosung oder im Ultra-
schallbad. Spiilen, elektrolytisch
entfetten, spilen in flieRendem,
zuletzt in entionisiertem Wasser.

RHODUNA® Diamond Bright kann
direkt auf Silber, Gold, Kupfer und
Kupferlegierungen, Nickel und
Nickellegierungen abgeschieden
werden. Bei Zinn, Blei, Zink,
Aluminium und Eisen sind Nickel-
zwischenschichten von einigen
Mikrometern Dicke unbedingt
erforderlich.

Vorvernickeln:

Nach dem Vorvernickeln griindlich
spulen. Jeder Spulvorgang vor der
Rhodinierung sollte aus Spilen in
flieRendem und anschlieBendem
Spilen in entionisiertem Wasser
bestehen.

Sauretauchen:  Nach Entfettung oder Vorvernicke-
lung die Werkstlicke vor dem Ein-
héngen in den Rhodiumelektrolyt in
5-volumenprozentiger Schwefel-
séure (chemisch rein) bei Raum-
temperatur tauchen, um Verschlep-
pung von Alkalien in den Rhodium-
elektrolyten auszuschliel3en.

Bei besonders groRen Benetzungs-
schwierigkeiten nach dem Vorver-
nickeln elektrolytische Entfettung
und Séuretauchen wiederholen.
Letzter Schritt vor der Rhodinierung
ist in jedem Fall das S&uretauchen.

Teile nach dem Sauretauchen rasch
abtropfen lassen und ohne Zwi-
schenspulen unter Strom in den
Rhodiumelektrolyt einhangen.
Anhaftende Wasserstoffblasen sind
standig zu entfernen.

Rhodinieren:

Nachbe- Elektrolytreste griindlich abtropfen

handlung: lassen. Spilen in entionisiertem
Wasser, anschlielRend in flieBendem
und nach Méglichkeit noch in
heilBem Wasser. Sofort trocknen.
Das erste Sparsplilwasser kann zum
Auffillen des Rhodiumelektrolyten
verwendet werden.
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RHODUNA® Diamond Bright

Einrichtung

Elektrolyt- Behalter aus saurefestem Material,
behélter: vorzugsweise aus Polypropylen.
Zubehor: Alle mit dem Elektrolyt in Berlihrung

kommenden Kunststoffteile, d.h.
Elektrolytbehéalter, Gestellisolie-
rungen, Trommeln, Pumpen und
Schlauche missen vor Benutzung
ca. 24 Stunden in 5 - 10 %iger kalter
Schwefelsaure abgesauert werden.

Sehr wichtig:

Filterkerzen missen vor Benutzung
ca. 3 Stunden in 10 %iger Schwefel-
saure ausgekocht werden. Sie
werden anschlieRend in die Pumpe
eingesetzt und mit Wasser durch-
gespult. Das Wasser ist dabei
unbedingt mehrfach zu wechseln.

Waren- Optional. Mechanisches Abklopfen

bewegung: anhaftender Wasserstoffblasen wird
empfohlen.

Anoden: Platiniertes Titan, z. B. PLATINODE®

mit 2,5 pum Platinauflage, oder
Iridium-Mischmetalloxid MMO, z.B.
PLATINODE® 177 oder 187 SO.

Wir empfehlen, die Anoden wahrend
Ruhepausen (tber Nacht) aus dem
Elektrolyten zu entfernen.

Verhaltnis Anodenflache : Waren-
flache mindestens 1: 1

Stromquelle: stufenlos regelbar, mit Stromanzeige
und Amperestundenzahler;

Restwelligkeit < 5 %.

bei groRen Elektrolyten erforderlich
(durch Wasserstoffentwicklung
mitgerissene, stark saure Elektrolyt-
nebel)

Absaugung:

Hinweis

Unsere Angaben Uber unsere Produkte und Geréate sowie tber unsere
Anlagen und Verfahren beruhen auf einer umfangreichen Forschungs-
arbeit und anwendungstechnischen Erfahrung. Wir vermitteln diese Er-
gebnisse, mit denen wir keine tber den Einzelvertrag hinausgehende
Haftung Glbernehmen, in Wort und Schrift nach bestem Wissen, behal-
ten uns jedoch technische Anderungen im Zuge der Produkt-
entwicklung vor. Dariiber hinaus steht unser anwendungstechnischer
Dienst auf Wunsch fiir weitergehende Beratungen sowie zur Mitwirkung
bei der Losung fertigungs- und anwendungstechnischer Probleme zur
Verfligung.

Das entbindet den Benutzer jedoch nicht davon, unsere Angaben und
Empfehlungen vor ihrer Verwendung fir den eigenen Gebrauch selbst-
verantwortlich zu prufen. Das gilt - besonders fiir Auslandslieferungen -
auch hinsichtlich der Wahrung von Schutzrechten Dritter sowie fir
Anwendungen und Verfahrensweisen, die von uns nicht ausdriicklich
schriftlich angegeben sind. Im Schadensfall beschrankt sich unsere
Haftung auf Ersatzleistungen gleichen Umfangs, wie sie unsere Allge-
meinen Verkaufs- und Lieferbedingungen bei Qualitatsmangeln vor-
sehen.

Umicore Galvanotechnik GmbH
Postfach 12 40 « 73502 Schwabisch Gmiind

Hausanschrift:
KlarenbergstralRe 53-79 ¢ 73525 Schwabisch Gmund
DEUTSCHLAND

Telefon +49 7171 - 607 01
Telefax +49 7171 - 607 316

e-mail: galvano@eu.umicore.com
www.umicore-galvano.com

Unsere Angaben zur Lagerstabilitat beziehen sich auf Lage-
rung in verschlossenen Originalgebinden unter Einhaltung der
auf dem Etikett erwahnten Bedingungen.

VorsichtsmalRnahmen/
Sicherheitshinweise

Sicherheitstechnische Hinweise entnehmen Sie bitte
den entsprechenden Sicherheitsdatenbléattern!

Die gultigen Unfallverhitungsvorschriften und Sicher-
heitshinweise sind zu beachten.
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