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Arbeitsanleitung 
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Neutraler Goldlegierungselektrolyt für 

dekorative Anwendungen: 

 rote Gold-Kupfer-Überzüge 

 goldsparende Überzüge (ca. 18 kt) 

 anlauf- und korrosionsbeständig 

 niedriger Goldgehalt 
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Elektrolytcharakteristik 

AURUNA
®
 500 LC ist ein neutraler Elektrolyt zur Ab-

scheidung 18-karätiger, roter Gold-Kupfer-Überzüge. 
Der Elektrolyt arbeitet mit einem niedrigen Goldgehalt, 
weist einen stabilen pH-Wert auf und arbeitet ohne 
freies Cyanid. 

Die Schichten sind sehr hart und abriebfest. Für gold-
sparende Überzüge mit niedriger Karätigkeit weisen 
sie außerdem eine sehr gute Korrosions- und Anlauf-
beständigkeit auf. 

Elektrolyttyp: neutraler Gold-Kupferelektrolyt 

Goldgehalt: 2 g/l  (1,5 - 3 g/l) 

Kupfergehalt: 1,5 g/l (1,3 - 2 g/l) 

pH-Wert: 7,0 (6,8 - 7,2) 

Temperatur: 57 °C (55 - 60 °C) 

Elektrolyt-
dichte: 

1,056 g/cm³, mit Elektrolytalter 
ansteigend 

Stromdichte: 0,4 A/dm² (0,3 - 1,0 A/dm²) 
abhängig von Warenform und 
Bewegung 

Abscheidungs-
geschwindig-
keit: 

ca. 0,12 µm/min bei 0,4 A/dm²; 
proportional zur Stromdichte 

Abscheidungs-
rate: 

ca. 46 mg/Amin bei 0,4 A/dm² 

 

Schichtcharakteristik 

Überzug: Gold-Kupfer 

Legierungs-
zusammen-
setzung: 

ca. 75 Gew.-% Au 
ca. 25 Gew.-% Cu 

Karätigkeit: ca. 18 Karat 

Farbe: rot 

Dichte: ca. 15 g/cm³ 

Härte: ca. 380 - 400 HV 0,025 

Max. Schicht-
dicke: 

1,5 µm 

 
 

Lieferform 

Elektrolyt-
ansatz: 

a
1
) AURUNA

®
 500 LC Ansatz-

konzentrat 
200 ml für 1 Liter Elektrolyt, 
goldfrei 
Lagerstabilität: mind. 2 Jahre 

b) Umicore Kaliumgoldcyanid 68,2 % 
2,93 g Salz mit 2 g Au für 1 Liter 
Elektrolyt 
Lagerstabilität: unbegrenzt 

c
1
) Kaliumcyanid 98-99 % techn.  

0,5 g für 1 Liter Elektrolyt 
Lagerstabilität: unbegrenzt 

d
1
) AURUNA

®
 500 (LC) Glanzzusatz 

12-15 ml für 1 Liter Elektrolyt 
Lagerstabilität: mind. 2 Jahre 

e
1
) AURUNA

®
 Netzmittel 41 

bei Bedarf 20 ml für 1 Liter 
Elektrolyt 
Lagerstabilität: mind. 2 Jahre 

alternativ: 

a
2
) AURUNA

®
 500 LC Ansatz-

konzentrat (mit Au) 
250 ml für 1 Liter Elektrolyt  
Lagerstabilität: mind. 2 Jahre 

c
2
) Kaliumcyanid 98-99 % techn.  

0,5 g für 1 Liter Elektrolyt 
Lagerstabilität: unbegrenzt 

d
2
) AURUNA

®
 500 (LC) Glanzzusatz 

12-15 ml für 1 Liter Elektrolyt 
Lagerstabilität: mind. 2 Jahre 

e
2
) AURUNA

®
 Netzmittel 41 

bei Bedarf 20 ml für 1 Liter 
Elektrolyt 
Lagerstabilität: mind. 2 Jahre 
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Elektrolyt-
ergänzung: 

e) AURUNA
®
 500 (LC) Ergänzungs-

lösung 
10 ml für 1 g Goldentnahme 
(1,33 g Legierung 18 kt) 
Lagerstabilität: mind. 2 Jahre 

f) Umicore Kaliumgoldcyanid 68,2 % 
1,47 g für 1 g Goldentnahme 
Lagerstabilität: unbegrenzt 

g) Kaliumcyanid 98-99 % techn. 
50 mg für 1 g Goldentnahme 
Lagerstabilität: unbegrenzt 

Elektrolyt-
korrektur: 

Für Korrekturen stehen folgende 
Komponenten zur Verfügung: 

AURUNA
®
 500 (LC) Glanzzusatz 

AURUNA
®
 Dichtekorrektursalz 13 

AURUNA
®
 Dichtekorrekturlösung 2 

AURUNA
®
 Kupferkorrektursalz 1 

AURUNA
®
 Kupferkorrekturlösung 3 

AURUNA
®
 Netzmittel 41 

Anwendung der Korrekturchemikalien 
nur nach Analyse bzw. auf Empfeh-
lung nach Rücksprache. 

Für Korrekturen des pH-Wertes 
sollten 1 : 5 verdünnte Schwefelsäure 
und Ammoniak 25 % (jeweils chem. 
rein) zur Verfügung stehen. 

 
 

Elektrolytansatz 

Ansatzfolge: Zum Ansatz von 1 Liter Elektrolyt 
verdünnt man 200 ml AURUNA

®
 500 

LC Ansatzkonzentrat mit entionisier-
tem Wasser auf ca. 800 ml. Dann gibt 
man 0,5 g Kaliumcyanid und 2,93 g 
Umicore Kaliumgoldcyanid 68,2 % 
(2 g Au) hinzu, welches man vorher in 
warmem, entionisiertem Wasser 
gelöst hat. Anschließend werden  

12-15 ml AURUNA
®
 500 (LC) Glanz-

zusatz, sowie bei Bedarf 20 ml 
AURUNA

®
 Netzmittel 41 zugegeben. 

 Alternativ werden zum Ansatz von  
1 Liter Elektrolyt 250 ml AURUNA

®
 

500 LC Ansatzkonzentrat (mit Au) mit 
entionisiertem Wasser auf ca. 800 ml 
verdünnt. Dann gibt man 0,5 g 
Kaliumcyanid und anschließend  
12-15 ml AURUNA

®
 500 (LC) Glanz-

zusatz, sowie bei Bedarf 20 ml 
AURUNA

®
 Netzmittel 41 zu. 

 Der Elektrolyt wird auf 1 Liter auf-
gefüllt und der pH-Wert kontrolliert, 
gegebenenfalls mit 1 : 5 verdünnter 
Schwefelsäure oder Ammoniak auf 
pH 7,0 eingestellt. 

 
 

Arbeitsbedingungen 

Elektrolyt-
dichte: 

1,056 g/cm³, mit Elektrolytalter 
ansteigend. 
Korrekturen bei zu niedriger Elektrolyt-
dichte mit 20 g/l AURUNA

®
 Dichte-

korrektursalz 13 je 0,01 g/cm³. 

Waren-
bewegung: 

erforderlich, mind. 5 - 10 cm/s, 
regelbar 

Elektrolyt-
bewegung: 

erforderlich, über Filtration 

Filtration: kontinuierliche Elektrolytfiltration 
über 3 µm PP-Filterkerzen wird 
empfohlen. 

Stromdichte: Die optimale Stromdichte hängt von 
der Warenform und der Bewegung 
(Elektrolytaustausch) ab. 

0,3 - 0,4 A/dm² für größere 
geschlossene Flächen (Bleche). 

0,5 - 0,8 A/dm² für Kleinteile (z. B. 
Uhrgehäuse). 

bis 1,0 A/dm² für Teile mit schmalen 
Stegen (Brillen) oder Teile mit 
starkem Rühreffekt. 

Alle Angaben sind Richtwerte. 

Abscheidungs-
rate: 

ca. 49 mg/Amin entsprechen 18 Karat 
52 mg/Amin bei 0,3 A/dm² 
46 mg/Amin bei 0,4 A/dm² 
42 mg/Amin bei 0,5 A/dm² 
Alle Angaben sind Richtwerte. 

Abscheidungs-
geschwindigkeit: 

ca. 0,12 µm/min bei 0,4 A/dm² 
bzw. proportional zur Stromdichte 

 
 

Berechnung von Schichtdicke und 

Galvanisierdauer 

Überzugsgewicht in mg = Oberfläche in cm² x 1,5 x  
   Schichtdicke in µm 
 

Galvanisierdauer in Minuten = 
erforderliches Überzugsgewicht in mg

Abscheiderate in mg/Amin x Stromstärke in Ampere
 

Galvanisierdauer für 1 µm: ca. 8,3 min bei 0,4 A/dm² 
 
 

Elektrolytergänzung 

Die Ergänzung sollte spätestens erfolgen, wenn dem 
Elektrolyten 0,5 g/l Feingold entsprechend 0,67 g/l 
Legierung entnommen sind. 

Für 1 g Gold (entsprechend 1,33 g Legierung (18 kt),  
oder etwa 27 Amin) werden dem Elektrolyten 

1,47 g Umicore Kaliumgoldcyanid 68,2%,  
50 mg Kaliumcyanid 98-99 % und  
10 ml AURUNA

®
 500 (LC) Ergänzungslösung  

zugesetzt. 
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Elektrolytüberwachung und Korrektur 

Die Metallgehalte im Elektrolyten (Gold u. Kupfer) 
sollten durch regelmäßige Analysen überwacht 
werden. 

Eine tägliche Überprüfung des pH-Wertes ist 
empfehlenswert. Abweichungen vom Sollwert sind 
durch 1 : 5 verdünnte Schwefelsäure bzw. Ammoniak 
25 % zu korrigieren. 

Nimmt bei besonders starker Ausschleppung die  

Elektrolytdichte deutlich ab, so muss sie mittels 
AURUNA

®
 Dichtekorrektursalz 13 wieder erhöht 

werden. 20 g/l Dichtekorrektursalz erhöhen die Dichte 
um 0,01 g/cm³. 

Zum Entfernen organischer Verunreinigungen kann 
der Elektrolyt ohne Adsorption wesentlicher Bestand-
teile mit 2 g/l Aktivkohle bei Arbeitstemperatur be-
handelt werden. Dabei wird nur Gold in geringen 
Mengen entfernt. 

Metallische Verunreinigungen können nur mittels 
Durcharbeiten entfernt werden. Sie müssen deshalb 
durch sorgfältige Arbeitsweise vermieden werden. 
 
 

Spezielle Verfahrenshinweise 

Vorbehandlung: Entfetten, gründlich spülen, 
dekapieren (5 vol.-%ige Schwefel-
säure), nochmals gründlich spülen; 
zuletzt in entionisiertem Wasser 
spülen. 

Vorvergoldung. Es wird dringend empfohlen, vor dem 
Goldelektrolyten AURUNA

®
 500 LC 

eine Vorvergoldung im Vorvergol-

dungselektrolyten AURUNA
®
 311 

vorzunehmen. Eine solche Vorver-
goldung gewährleistet besonders auf 
Nickelzwischenschichten die erfor-
derliche gute Haftung. Die Vorver-
goldung verhindert außerdem die 
Einschleppung von eventuell 
störenden Verunreinigungen in den 
Goldelektrolyten. 

Nachbehand-
lung: 

Bei bläulichen Belägen auf der 
Schicht muss die Ware kurz strom-
los in elektrolytischer Entfettung ge-
taucht werden. Anschließend spülen, 
dekapieren, spülen und trocknen. 

Legierungs-
zusammen-
setzung: 

Die Karätigkeit der Überzüge steigt 
mit: 
 - höherem Goldgehalt 
 - niedrigerem Kupfergehalt 
 - niedrigerer Stromdichte 
 - stärkerer Bewegung 

 
 

Einrichtung 

Elektrolyt-
behälter: 

Kunststoff, vorzugsweise Poly-
propylen unpigmentiert 

Heizeinrich-
tung: 

Teflon- oder quarzummantelte 
Heizer mit Temperaturregelung 

Waren-
bewegung: 

erforderlich, mind. 5 - 10 cm/s, 
regelbar 

Filtration und 
Elektrolyt-
bewegung: 

Kontinuierliche Elektrolytfiltration 
über PP-Filterkerzen mit einer 
Porenweite von 3 µm wird 
empfohlen. 

Anoden: Wir empfehlen Mischmetalloxid-

anoden (Typ PLATINODE
® 

187 SO).  
Verhältnis Anodenfläche : Waren-
fläche = mind. 2 : 1 

Befestigungs-
material: 

Titan 

Gleichrichter: stufenlos regelbar, mit Strom-
anzeige, evtl. Ah-Zähler; 
Restwelligkeit < 5 % 

Absaugung: erforderlich 
 
 

Hinweis 

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

 
 

Vorsichtsmaßnahmen/ 

Sicherheitshinweise 

Achtung: 
Der Elektrolyt enthält hochgiftiges Cyanid in hoher 
Konzentration. Elektrolytabsaugung erforderlich. 
Gefährlichkeit des Elektrolyten durch Hinweisschilder 
kennzeichnen. 

Sicherheitstechnische Hinweise entnehmen Sie bitte 
den entsprechenden Sicherheitsdatenblättern!  
Die gültigen Unfallverhütungsvorschriften und Sicher-
heitshinweise sind zu beachten. 
 
 

Hinweise auf 

Fehlertabelle: auf Anfrage erhältlich 

Analysen-
vorschrift: 

auf Anfrage erhältlich 
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Unsere Angaben über unsere Produkte und Geräte sowie über unsere 
Anlagen und Verfahren beruhen auf einer umfangreichen Forschungs-
arbeit und anwendungstechnischen Erfahrung. Wir vermitteln diese Er-
gebnisse, mit denen wir keine über den Einzelvertrag hinausgehende 
Haftung übernehmen, in Wort und Schrift nach bestem Wissen, behal-
ten uns jedoch technische Änderungen im Zuge der Produkt-
entwicklung vor. Darüber hinaus steht unser anwendungstechnischer 
Dienst auf Wunsch für weitergehende Beratungen sowie zur Mitwirkung 
bei der Lösung fertigungs- und anwendungstechnischer Probleme zur 
Verfügung. 
 
Das entbindet den Benutzer jedoch nicht davon, unsere Angaben und 
Empfehlungen vor ihrer Verwendung für den eigenen Gebrauch selbst-

verantwortlich zu prüfen. Das gilt - besonders für Auslandslieferungen - 
auch hinsichtlich der Wahrung von Schutzrechten Dritter sowie für 
Anwendungen und Verfahrensweisen, die von uns nicht ausdrücklich 
schriftlich angegeben sind. Im Schadensfall beschränkt sich unsere 
Haftung auf Ersatzleistungen gleichen Umfangs, wie sie unsere Allge-
meinen Verkaufs- und Lieferbedingungen bei Qualitätsmängeln vor-
sehen. 
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