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Tabelle 5: Galvanisierungsfehler, Fehler mégliche Ursache Beseitigung
ihre Ursachen und ihre Beseitigung . . -
Rander, Ecken und Kanten zu hohe Stromdichte Stromdichte herabsetzen
o weisen rauhen, schwam-
mégliche Ursache [ Beseitigung €  SC " .
Fehler 0g| migen und pulverigen Uber- zu geringer Metallgehalt Metallsalz zugeben.
zug auf, der dunkel verfarbt, Anodenfliche . ..
Fehler mit gleichen Ursachen bei allen Bédern also verbrannt ist (siehe oben)
zu langsame
[ Warenbewegung Ware schneller bewegen
ickl zu hohe Badspannun Badspannung herabsetzen N .
Wasserstoffgasentwicklung o) P g Uberztfg ist auf der ganzgn Verunreinigung des Bades Bad filtrieren, soweit es
; Oberflache rauh und porig durch Schmutz, Schweb- moglich ist (iber Aktivkohle
o e —- — stoffe, Zersetzungsprodukte | (siehe Baddaten)
Gasentwicklung zu geringer Metaligehalt Metallsalz zugeben. der Badbestandteile
unvermeidlich des Bades Anodenflache bei Idslichen L
Anoden vergroBern oder | B
Starke Gasentwicklung Elektrolyt aktivieren, indem Uberzug haftet schlecht Grundmetall war nicht Anlauf- und Oxidschichten
deutet auf geringe man bei cyanidischen Badern oder iiberhaupt nicht metallisch blank und fettfrei | durch beizen und Abkoch-
Stromausbeute hin. Cyanid zugibt. Bei unids- oder es war fiir dieses Bad | entfettung entfernen.
lichen Badern Metall- 1 nicht geeignet; z.B. Zinnim | Eventuell Ware in organische
erganzungen zugeben. sauren Bad oder Edelstahl Lésemittel tauchen. Gut
I S elektrolytisch entfetten,
. nicht mehr beriihren,
Ware benetzt nach dem zu geringe Badspannung hohere Badspannung ) Oberfliche aktivieren oder
elektrolytischen Entfetten einstellen anderes Metall als
nicht Zwischenschicht wahlen
Tropfenbildung, Inselbildung Entfettungsbad verbraucht | neues Entfettungsbad o e
ansetzen | B ) _
B o Uberzug ist fleckig Grundmetall nicht sauber Anlauf- und Oxidschichten. ..
(s.0)
I
Stromdichte zu gering zu geringer Metallgehalt Metallsalz zugeben.
des Bades Anodenflache. .. schlechtes Spiilen in sauberem Wasser
(siehe oben) intensiv spilen
i - ) ! unsachgemaBes Trocknen schwenken in Spiritus, mit
;? Bei geniigender Bad- fehlerhafte Stromzufiihrung | Leitungen iiberpriifen ! heiBer Luft abblasen
£l spannung kein oder ) —
H { ungentigender Stromdurch- verschmutzte Kontakte Kontakte séubern
. gang -
ﬁ keine Anoden im Bad Anoden einhéngen
K Mangelhafte Tiefenstreuung zu niedrige Stromdichte Stromdichte vergroBern,
3 bei tiefliegenden Flachen hohere Spannung .
ES| ungiinstige Anodenanordnung éndern
Anodenanordnung
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Fehler

magliche Ursachen

Beseitigung

Fehler

Farbvergoldungsbiider (Hartvergoldung)

werden eingesetzt fiir diinne, dekorative, farbkonstante Gold- und Goldlegierungsiiberziige;
die verschiedenen Farbgoldniederschlige haben eine Dicke von ca. 1/10000 mm.

< Farbabweichung von der
Soll-Farbe

zu niedrige Badspannung

schlechter Kontakt

Badzusammensetzung
fehlerhaft
Bad zu alt oder verbraucht

Ware wurde bewegt

Badtemperatur stimmte nicht

mit 6-8 V arbeiten
Kontaktstellen reinigen
von Aufhangehaken dicke
Niederschlage entfernen

neues Bad ansetzen

Bad kann u. U. bei Zugabe
von 1g/ Kaliumcyanid
nochmals aktiviert werden +

Vergolden ohne
Warenbewegung

Badtemperatur nach Be-
triebsanleitung einhalten

Farbabweichungen an ein-
zelnen Teilen oder Gliedern
untereinander

Bréunlich, sudiger
Niederschlag

Schlechter Kontakt zwischen
den einzelnen Teilen

zu geringer Gbldgehalt

zu hohe Badtemperatur

Bad ist zu alt

auf guten StromfluB achten
(Leitungen, Kontakte iiber-
priifen), bei Ketten und

Béndern Ware aufspannen

evil. aktivieren bzw. neues
Bad ansetzen. Aktivierung
kann zur Farbverschiebung
fiihren.

auf Arbeitstemperatur
einstellen

aktivieren bzw. neues Bad
wihlen

Uberzug ist nicht glanz-
erhaltend

Ware nach der Vorreinigung
gut spilen und elektrolytisch
entfetten

—
me)gliche Ursachen
e

Beseitigung

zu lange Vergoldungsdauer

Tauschung durch glanz-
| gebrannte Ware bei Bunt-
! metallen, Oberflache ist trotz

! Glanz und Glatte sehr rauh

|

Reaktionsprodukte zwischen
dem Grundmetall und der
Vorreinigung z.B. Tri, Per usw.

—

kirzer vergolden, maximal
20 Sekunden

Ware von Hand oder in
Trommel einwandfrei polieren

Punktformige helle Flecke
unregelmaBig auf dem
Niederschlag

Silberbéader

Anoden haben dunkle
Deckschicht

Bei iiblicher Spannung keine
oder unzureichende Strom-
dichte

Niederschlag rauh und porig

Niederschlag bléttert ab

Niederschlag hat weiBe
Flecke (Ausbliihungen) oft
erst nach Wochen und
Monaten nach der Ver-
silberung

freier Cyanidgehalt zu gering

freier Cyanidgehalt zu gering

2zu hoher Karbongehalt

Vorbehandlung fehlerhaft

Poren im Grundmaterial,
in denen Badreste zuriick-
blieben

Kaliumcyanid zugeben

Kaliumcyanid zugeben

bei kleinen Badem neues
Bad ansetzen

evil. vorversilbern
(verquicken)

Grundmaterial gut vorberei-
ten, in neutralisierendem Bad
splilen, evtl. im dest. Wasser
schallen, vor allem intensiv
spllen




Fehler

mégliche Ursache

Beseitigung

mdogliche Ursache

Beseitigung

Goldplattierbider

Fiir die Abscheidung dicker Goldschichten, wobei die Farbauswahl sehr begrenzt ist.
Bei diesen Badem sind die Betriebsanleitungen genau zu beachten um gute Niederschlige

) Iumbéder

r dekorative und dicke Niederschliage

2u erhalten.
Blasser Niederschilag bei zu niedrige Stromdichte mit hoherer Stromdichte : Keine Wasserstoffgas- 2u niedrige Stromdichte mit héherer Badspannung
mangelndem Glanz arbeiten j entwicklung arbeiten

|
Niederschlag nicht genug zu hohe Stromdichte mit niedrigerer Stromdichte . Sehr starke Gasentwicklung 2u hohe Badspannung mit niedrigerer Badspannung
glanzend, leicht rauh, arbeiten i arbeiten
aber satt gelb |

Niederschlag matt, trotz
richtigem Stromdichtebereich

Warenbewegung stimmt nicht

Konzentrationsanderung
im Bad

Warenbewegung langsamer
oder schneller

Badanalyse erstellen lassen

Uberziige verfarben nach Metallanreicherung Sparspiile erneuern
Entnahme aus dem Spiil- im Sparspiilbad

bad

Mangelnde Haftfestigkeit Stromlose Metallabschei- Ware unter Strom ins Bad
des Niederschlages dung, wenn die Ware aus bringen oder vorvergolden,

unedlem Metall besteht

evitl. Oberflachenaktivierung

~>

Niederschlag ist milchig,
dunkel und matt

zu geringer Metallgehalt

zu lange Rhodinierzeit
(kommt beim Bad Sirius nicht
vor, da es ganz ausgearbeitet
werden kann)

Verunreinigungen des Bades
durch Fremdmetalle (Eisen,
Pariser Rot usw.)

Konzentrat zugeben

Farbrhodinierung ca. 1 bis
1'%2 Minuten
Qualitatsrhodinierung ca.
3 bis 5 Minuten

Anoden priifen, ob noch
Platinschicht vorhanden

Bad filtrieren mit Aktivkohle.
Ins Bad gefallene Teile
sofort entfernen!

Fleckiger Uberzug

Grundmetall war nicht genug
gereinigt

Vorbehandlung fehlerhaft

Riickstande vom
Entfettungsbad

Auf einwandfreie benetzbare
Oberfléche achten!

Grundmetall wenn nétig vor-
behandeln

Intensiv spiilen, wenn nétig
in einer 5%igen Schwefel-
séureldsung neutralisieren

Alle Bader miissen immer sauber sein und in staubarmen Raumen betrieben werden. Von Zeit
2zu Zeit durch ein Faltenfilter laufen lassen. Verdunstungsverluste kdnnen in allen Badern mit
destilliertem Wasser ausgeglichen werden, desgleichen Verschleppungsverluste.
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Tabelle6: Rezepturen fiir Galvanische Béder

Es gibt eine Vielzahl von Kupferbadern, die in der Edelmetaligalvanik als -

Vorbehandlungsbéder dienen
Bad Rezept ’
0.1. In eine Seifenlauge werden 10 bis 50 ml Ammonium- ' ) ] . ] )
Abkochentfettung hydroxid (Salmiakgeist) zugegeben. In dieser Lésung , 2.1. B In einem Liter destilliertem Wasser sind zu l6sen:
wird die Ware 5 Minuten gekocht und mit einer weichen | | Cyanidisches Kupferbad 50 Gramm Kaliumcyanid
Biirste unter flieBendem Wasser nachgebiirstet. 25 Gramm Cyankupfer
0.2. In einen Liter destilliertes Wasser werden 30 bis j - T -
Cyanidische Dekapierung 50 Gramm Kaliumcyanid gegeben und die Ware ' 20 In einem Liter destillisrtem W ind 2u 15
10 Sekunden getaucht. Dieses Bad ist giftig! Durch ‘ - einem Liter destilliertem Wasser sind zu losen:
intensives Spiilen kann dieser Arbeitsgang meist ; Saures Kupferbad zgg g's 270 (éramm Kupfersulfat (rein) )
entfallen. i ’ is 70 Gramm Schwefelsaure, chem. rein (1,84)
0.3. In einen Liter destilliertes Wasser werden 30 bis 50 ml | %,
Saure Dekapierung chemisch reine Schwefelsaure eingeriihrt. Vorsicht: )
die Losung atzt und erwarmt sich stark! Behandlungs- 3. Nickelbéader
zeit bei Raumtemperatur 10 Sekunden. Durch inten-
sives Spilen kann dieser Arbeitsgang meist entfallen.
) .
1. Elektrolytische Entfettungen 3.1. In einem Liter destilliertem Wasser werden gelost:
| Nickelbad 130 Gramm Nickelsulfat
Sie haben nicht die Aufgabe der Reinigung, sondern sollen die Oberflachen " fiir dicke Schichten 20 Gramm Nickelchlorid
elektrisch vorbereiten 30 Gramm Magnesiumsulfat
20 Gramm Borséure
1.1, In einem Liter Wasser sind zu lésen:
Elektrolytische 50 Gramm Natriumcarbonat ) . .
Entfettung (normal) 10 Gramm Natriumhydroxid :l.iii(elbad G dinne g’sg";’:;r':]e,:‘%is?g;:gf;“ Wasser werden gelost:
- | el i
1.2, In einem Liter Wasser sind zu losen: Schichten (Haftnickel) 50 ml Salzsaure, chem. rein
Elektrolytische 15 Gramm Atznatron
Entfettung (spezial 40 Gramm Soda oder Pottasche A
9 (spezial) 15 Gramm Trinatriumphosphat 3.3. Diese Bader sind kompliziert im Ansatz und werden
8 Gramm Wasserglas oder Natriumaluminat . Hf)chleistungsglanznickel- zweckmaBigerweise bei Fachfirmen gebrauchsfertig
12 Gramm Kaliumcyanid (nicht unbedingt notwendig) béder bezogen.




Bad Rezept

4. Farbvergoldungsbiider (Hartgoldbéder)

Durch den Zusatz von Fremdmetallsalzen zum Feingold-Farbbad wird die
Feingoldfarbe verandert. Je nach Farbwunsch gibt man Chemikalien zu, die schon
bei sehr geringen Mengen, wie aus den nachfolgenden Rezepturen zu sehen ist,
die Farbe verandern.

Farbe Metall Metallsalz
von Feingold
nach Rot Kupfer Kaliumkupfercyanid
Orange Kobalt Kaliumkobaltcyanid
Grin Kobalt Kaliumkobaltcyanid
Kadmium Kaliumkadmiumcyanid
Silber Kaliumsilbercyanid
Hellgelb Palladium Palladiumnitrat
]
l Nickel Kaliumnickelcyanid
i Violett Wismut Wismutnitrat
Zink Zinkcyanid
Antikgriin Blei Bleiacetat

Bad Rezept
41. In einem Liter destilliertem Wasser sind zu losen:
Farbvergoldungsbad, 60 Gramm Dinatriumphosphat
feingold 3 Gramm Kaliumcyanid
2 Gramm Kaliumgoldcyanid 50%ig oder
(1,5g Kaliumgoldcyanid 67 %ig)

4.2. In einem Liter Feingoldbad 4.1. sind zu l6sen:
Farbvergoldungsbad, 600 mg Kaliumkobaltcyanid
gelbgold 100 mg Kaliumsilbercyanid

350 mg Kaliumkupfercyanid

150 mg Kaliumnickelcyanid
4.3. In einem Liter Feingoldbad 4.1. sind zu lésen:
Farbgoldbad, 300 mg Kaliumkupfercyanid
rosé 25 mg Kaliumnickelcyanid
4.4. In einem Liter Feingoldbad 4.1. sind zu l6sen:
Farbvergoldungsbad, 50 mg Kaliumkobaldcyanid
griingold 150 mg Kaliumsilbercyanid

150 mg Kaliumnickelcyanid
4.5. In einem Liter Feingoldbad 4.1. sind zu lésen:
Farbgoldbad, 500 mg Kaliumnickelcyanid
rotgold 500 mg Kaliumkupfercyanid

Die Zusétze sind untereinander mischbar, dadurch kénnen Zwischenfarben erreicht
werden. Weiter konnen Farbabstufungen durch das Verandern der Spannungen
und der Badtemperaturen herbeigefiihrt werden. Farbgoldbader werden bis zu ihrer
Erschopfung ausgearbeitet; um sie bis zur vollen Leere auszubrauchen gibt man
zum Ende 1g/I Kaliumcyanid zu.

Anmerkung: Die Chemikalien kénnen bis zum mehrfachen der angegebenen
Werte beigemischt werden, sie ergeben eine entsprechende
Farbverschiebung. Statt Kaliumverbindungen konnen Natrium-
verbindungen in gleicher Menge eingesetzt werden. Vorsicht bei
der Zugabe, der Proze8 ist nicht umkehrbar!
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5. Goldplattierbéder

Solche Bader kauft man bei Fachfirmen. Sie sind in erster Linie fiir das Aufbringen
von dicken Goldschichten gedacht und schwierig herzustelien.
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