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NIPHOS® 966

NICKEL-PHOSPHOR-ELEKTROLYT

Alternative zu Chemisch Nickel

Mit NIPHOS® konnen auf elektrolytischem Wege Nickel-Phosphor-Legierungsschichten mit ho-
hem Phosphorgehalt in Trommel-, Gestell- oder Bandanlagen abgeschieden werden. Verglichen
mit hochphosphorhaltigen Chemisch-Nickel-Schichten, sind elektrolytisch erzeugte Nickel-Phos-
phor-Schichten rontgenamorph, diamagnetisch, abrieb- und korrosionsbestandig. Die Schichten
finden Anwendung als Zwischenschicht (vor z. B. Zinn, Chrom oder Gold) oder als Endschicht. Im
Vergleich zu Chemisch Nickel werden galvanische Nickel-Phosphor-Elektrolyte bei niedrigeren
Temperaturen betrieben.

Betrieben werden konnen die Nickel-Phosphor-Elektrolyte mit loslichen Anoden (Nickel), unlésli-
chen Anoden (platiniertes Titan oder MMOQ) oder einer Kombination aus beiden. Die Lebensdauer
ist nahezu unbegrenzt und entspricht der von Glanznickel-Elektrolyten. NIPHOS® ist unempfind-
lich gegeniber Verunreinigungen mit metallischen Partikeln. Im Gegensatz zu Chemisch Nickel
neigt es nicht zu Wildabscheidung. Ebenfalls sind die Elektrolyte frei von Halogeniden und enthal-
ten aulBer Nickel keine weiteren Schwermetalle wie z. B. Blei oder Cadmium.

Vorteile Anwendungen

- Kostenvorteil gegentiber Chemisch Nickel bis zu 50 % - Diamagnetische Beschichtung

- Zwischenschicht vor der Ver-

- einfache Elektrolytfuhrung bei Elektrolyttemperature
goldung von Steckverbindern

von 60 °C sowie eine lange Lebensdauer

- enthalt keine Halogenide, Schwefel oder Schwerme- : GaW?”OfOfmU”Q/ z.B.von
talle wie Blei oder Cadmium Matrizen
- schweiBbare und bondbare Endoberfléche * Hydraulik, z.B. Kolbenstangen

- Verwendung in Gestell-, Trommel- oder Bandanlagen
- hohe Harte (bis 1.200 HV nach Warmebehandlung)
- sehr gute Abriebs- und Korrosionsbestandigkeit

- als End- oder als Zwischenschicht geeignet




NIPHOS® 966

NICKEL-PHOSPHOR-ELEKTROLYT

TECHNISCHE DATEN

Elektrolytcharakteristik Schichtcharakteristik

Elektrolyttyp sauer

80 (60 - 90) g/!I Ni

Gehalte 25(22-28) g/l P
pH-Wert 2,6 (2,5-27)
Temperatur 60 (55 - 75) °C

Stromdichte
Gestell 4 (3-5)A/dm?
Trommel 15(1-2) A/dm?

Abscheidungsgeschwindigkeit

Gestell bei 4 A/dm’ 0,4 pm/min

Trommel bei 1,5 A/dm? 0,15 pm/min
Schichtdickenwachstum

Gestell bei 4 A/dm? 2,5 pm/min

Trommel bei 1,5 A/dm? 6,7 min/pm

Nickel (Typ S) oder Pt-Ti,

AU S MMO (Typ PLATINODE® 177)

NIPHOS® Nickel-Phosphor-Elektrolyte

NIPHOS® 966 fr Trommel- und Gestellanlagen
NIPHOS® 967 fir Trommel- und Gestellanlagen

Einfluss der Warmebehandlung auf die Abriebfestigkeit;
Taber Abraser, (S-10; Warmebehandlungstemperatur: 400 °C

Abrieb [mg/1.000 Umdrehung]

1 Stunde

ohne Warmebehandlung
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ANSPRECHPARTNER

Uberzug Nickel-Phosphor

: ) 87 - 89 % Ni
Legierungsbestandteile 11-13 Gew. % P
Farbe des Niederschlags stahlgrau
Glanz glanzend
Harte des Niederschlags 550 - 600 HV

HV 0,015 (Vickers) ca. Werte

Dichte des Uberzugs ca. 7.8 gfcm?

Einfluss der Warmebehandlung bei 400 °C auf die Harte

1200
1000
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Harte [HV, ]

ohne Warmbeh. 0,5h 1h
Warmebehandlung 400 °C [h]

Korrosionsbestandigkeit von NIPHOS®

Neutraler Salzspruhtest (DIN EN ISO 9227-NSS)
NIPHOS® 20 pm >336 h

CASS-Test (DIN EN 1SO 9227-CASS)
NIPHOS®20 pm  >150 h

Corrodkote-Test (DIN EN I1SO 50958)

NIPHOS® 20 pm 7 Zyklen

Sie haben tiefergehende Fragen oder wiinschen eine unverbindliche Angebotskalkulation?
Unsere Fachleute helfen Ihnen, natiirlich auch bei technischen Fragen, gerne weiter.

Andrea Grau

Leiterin Vertrieb Furopa

E-Mail:  andrea.grau@eu.umicore.com
. Telefon:  +49 (0) 7171 607 - 229

Wir halten die hier gemachten, auf unseren Erfahrungen im Bereich Forschung und Anwendungste

Angaben zum Zeitpunkt der Veroffentlichung fur korrekt, konnen

ch - sofern nicht schriftlich vereinbart - diesbeztglich keine Gew
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leistung, Garantie oder Haftung ubernehmen; dies gilt unter anderem auch im Hinblick auf zu erzielende Ergebnisse




