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NIPHOS®
964 / 964 HS

NICKEL-PHOSPHOR-ELEKTROLYT

Geringste innere Spannungen reduzieren die Neigung zur Rissbildung

NIPHOS® 964 ist ein saurer Elektrolyt zur Abscheidung von Nickel-Phosphor-Legierungsiberziigen
im Gestell- oder Trommelbetrieb. Durch eine Modifikation der Ansatz- und Arbeitsbedingungen
eignet sich der Elektrolyt auch fur Hochleistungsanlagen (NIPHOS® 964 HS).

Mit NIPHOS® 964 / HS konnen auf elektrolytischem Weg glanzende, dulSerst zugspannungsarme
bis hin zu leichten Druckspannungen aufweisende Nickel-Phosphor-Legierungstberziige abge-
schieden werden. Dadurch sind die Schichten duRerst rissarm und bieten daher einen exzellen-
ten Korrosionsschutz.

NIPHOS® 964 / HS ist chlorid-, borsaure- und ammoniumfrei. Es enthalt aufser Nickel keine weite-
ren Schwermetalle wie z.B. Blei oder Cadmium (RoHS konform). Die Phosphorgehalte der Uber-
zlige konnen von 6 - 13 % Phosphor variieren. Durch Anpassung der Arbeitsbedingungen kann
der Phosphorgehalt im Bereich >10,5 % Phosphor eingestellt werden. Die Harte der Schichten
betragt 550 HV 0,05 im Zustand wie abgeschieden.

Bei Verwendung einer Kombination aus NIPHOS® und Hartchrom kann die Dicke der Chrom-
schicht und damit die Einsatzmenge von Cr6+ reduziert werden - bei gleichzeitiger Verbesserung
der Eigenschaften der Gesamtschicht.

Weiterhin kénnen Schichten aus NIPHOS® 964 / HS als Ersatz zu hochphosphorhaltigen Schichten
aus chemisch Nickel Elektrolyten verwendet werden. Nachteile von chemischen Nickel-Phos-
phor-Prozessen konnen durch Verwendung von NIPHOS®-Elektrolyten ohne Eigenschaftsverluste
vermieden werden.

Durch eine gezielte Kombination aus NIPHOS® mit Hartgold kénnen Goldeinsparungen bei der
Beschichtung von Kontaktoberflachen realisiert werden.
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NIPHOS® 964 / 964 HS

NICKEL-PHOSPHOR-ELEKTROLYT

TECHNISCHE DATEN

Elektrolytcharakteristik . ..
Gestell- und Trommelbetrieb S L

Elektrolyttyp sauer

40 (30 - 50) g/I Ni
Metallgehalt 20( (15 - Zg)gg//l p
pH-Wert 2,3(2,0-2,4)
Temperatur 50 (40 - 50) °C

Stromdichte
Gestellanlage
Trommelanlage

4 A/dm?
1,5 A/dm?

Abscheidungsgeschwindigkeit
bei 50 °C
Gestellanlage
Trommelanlage

0,33 pm/min bei 4 A/dm?
0,06 pm/min bei 1,5 A/dm?

Elektrolytcharakteristik
Hochleistungsanlagen

Elektrolyttyp sauer

60 (55 - 75) g/I Ni
Metallgehalt 20 5 30/ 4)Ogg//l p
pH-Wert 2,3(2,0-2,4)
Temperatur 60 (55 - 65) °C

Stromdichte
Hochleistungsanlage 10 - 45 A/dm?
Abscheidungsgeschwindigkeit

Hochleistungsanlage Nl el Al i

Arbeitsparametern

ANSPRECHPARTNER

Uberzug
Metallgehalt im Niederschlag

Farbe des Niederschlags

Glanz

Harte des Niederschlags

max. Schichtdicke

Dichte

Abrieb

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

Andrea Grau

Leiterin Vertrieb Europz

E—l\/\ail:
. Telefon:

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

Wir halten die hier gemachten, auf unseren Erfahrungen im Bereich Forschung und An
edoch - sofern nict

h im Hinblic

Angaben zum Zeitpunkt der Veroffentlichung fur korrekt, konnen

stung, Garantie oder Haftung ibernehmen; dies gilt unter anderem «

>ndungstechnik beruhende

uf zu erzielends

schriftlich vereinbart - diesbeztglich keine Gewahr-

Nickel-Phosphor

87 - 94% Ni
13-6%FP

edelstahlfarben

leicht glanzbildend

550 - 600 HV 0,05 im
Zustand wie abgeschieden,
bis 1200 HV 0,05 nach
Warmebehandlung (400
°C,1h)

> 50 pm

78 -8,5g/cm?

25 mg/1000 Umdrehungen
7 mg/1000 Umdrehungen
nach Warmebehandlung

(400 °C, 1h)
(Taber Abraser, CS-10)
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