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Instructions d'utilisation 
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•Electrolyte d' or fin pour la fabrication de 

bijoux creux électroformés 

• Dureté élevée d'environ 180 HV 

• Epaisseurs de revêtement de plusieurs 
centaines de µm  

• Placage épais sur métaux précieux et/ou de 
base pour l'industrie de la bijouterie 

• Placage or de protection des bijoux en or 
massif 24 carats 
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Caractéristiques de l'électrolyte 

L'électrolyte pour or fin AURUNA® 5500 EF sert à 
déposer des revêtements durs, semi-brillants et épais 
pour l'électroformage. Le principal domaine 
d'application est la fabrication de bijoux en or fin creux, 
durs et de haute qualité. 

AURUNA® 5500 Des couches EF de plusieurs 100 µm 
sont déposées sur des mandrins rendus conducteurs. 
En raison de leur dureté d'environ 180 HV, les couches 
d'or d'une finesse de > 99,9 % sont très stables. On 
obtient un bijou en or fin creux, facile à polir et à 
souder, avec une bonne qualité de surface. 

L'électrolyte est également utilisé pour déposer 
d'épaisses couches d'or fin sur des métaux précieux 
et/ou de base. Des combinaisons spécifiques ouvrent 
de nouvelles perspectives de conception dans le 
domaine de la bijouterie 24 carats. 

Type 
d'électrolyte : 

Neutre 

Teneur en or : 16 g/l (12 - 20 g/l) 

Valeur du pH : 5.5 (5.0 - 6.0) 

Température : 40 °C (35 - 45 °C) 

Densité de 
l'électrolyte : 

1,093 g/cm³ à température ambiante 

Densité de 
courant : 

0,5 A/dm² 

Vitesse de 
dépôt : 

Approx. 0,3 µm/min à 0,5 A/dm² 

Taux de dépôt : Environ 110 mg/Amin 

Efficacité 
actuelle : 

Environ 90 %. 

Caractéristiques du revêtement 

Revêtement : Or fin 

Finesse : > 99.9 % 

Caratage : 24 carats 

Couleur : Jaune 

Densité : Environ 19,0 g/cm³. 

Épaisseur 
maximale de la 
couche : 

Plusieurs 100 µm 

Dureté : Environ 180 HV 

 
 

 

Forme de fourniture 

Composition 
des 
électrolytes : 

a) AURUNA® 5500 EF Sel de 
constitution  
150 g pour 1 litre d'électrolyte, 
sans or  
Stabilité de stockage : illimitée 

b) Umicore Potassium Gold Cyanide 
68.2 %  
Stabilité au stockage : 16 g d'Au  
illimités, soit 23,46 g de Umicore 
Potassium Gold Cyanide 68.2 % 
sont nécessaires pour 1 litre 
d'électrolyte. 

c) AURUNA® 5500 EF Initial 
Concentrate 10 ml pour 1 litre 
d'électrolyte Stabilité de 
stockage : min. 1 an  
Stocker dans un endroit sombre !  
Température de stockage ≤ 20 °C 

d) AURUNA® Sel de correction de la 
densité 12  
15 g pour 1 litre d'électrolyte 
Stabilité au stockage : illimitée 

Réapprovisionn
ement de 
l’électrolyte : 

e) Cyanure d'or potassique Umicore 
68,2 % (sous forme de point b)  
1,46 g pour 1 g d'or fin déposé 

f) AURUNA® 5500 EF Replenisher 
Solution  
2 ml pour 1 g d'or fin déposé, sans 
cyanure ni métaux précieux  
Stabilité de stockage : min. 1 an  
Stocker dans un endroit sombre !  
Température de stockage ≤ 20 °C 

Pour les 
corrections : 

g) Sel conducteur AURUNA® 5500 
EF : 
Pour augmenter la densité de 
0,01 g/cm³, il faut environ 20 g de 
sel d'appoint AURUNA® 5500 EF 
par litre d'électrolyte. 
 Stabilité au stockage : illimitée 

 h) Ammoniac ou acide citrique pour 
ajuster la valeur du pH (tous deux 
chimiquement purs) 

 i) Agent mouillant Umicore 40  
Selon les besoins  
Stabilité au stockage : min. 2 ans 
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Montage de l’électrolyte 

Séquence de 
montage: 

Pour préparer 1 litre d'électrolyte, 
dissoudre 150 g de sel d'appoint 
AURUNA® 5500 dans environ 700 ml 
d'eau déminéralisée et ajouter 23,46 
g de Cyanure d'Or Potassique 
Umicore 68,2 %, pour des raisons 
pratiques, préalablement dissous 
dans de l'eau déminéralisée chaude.  

Ajouter ensuite 15 g de sel de 
correction de densité AURUNA® 12 
et 10 ml de concen trate initial EF 
AURUNA® 5500 avant de remplir à 
1000 ml avec de l'eau désionisée et 
de filtrer.  

Si nécessaire, ajuster le pH de 
l'électrolyte avec une solution 
d'ammoniaque (25 %) ou de l'acide 
citrique (chimiquement pur). 

 
 

Reconstitution des électrolytes 

Pour chaque gramme d'or à déposer, ajouter à 
l'électrolyte 1,46 g de cyanure d'or potassique Umicore 
68,2 % avant de commencer la production.   
Ne pas démarrer le lot avant que le cyanure d'or 
potassique ne soit complètement dissous. 

Pendant la métallisation, ajouter en continu, à l'aide 
d'une pompe doseuse, 2 ml de solution de régénération 
AURUNA® 5500 EF pour chaque gramme d'or fin 
déposé. 

Dosage de 2 ml d'AURUNA® 5500 EF Replenisher 
Solution tous les 12 Amin. 

En raison des différences d'équipement ou d'utilisation 
de la capacité de production, il peut s'avérer nécessaire 
de modifier les quantités de réapprovisionnement. 

Conservez la solution de régénération AURUNA® 
5500 EF dans un endroit frais et sombre ! 

Les pertes de charge et d'entraînement doivent être 
prises en compte séparément. La teneur en or de 
l'électrolyte ne doit pas descendre en dessous de 12 
g/l. 

 
 

Surveillance et correction des 
électrolytes 

L'électrolyte doit être maintenu exempt de 
contaminants. Une filtration continue de l'électrolyte 
est nécessaire. Les cartouches filtrantes en 
polyéthylène avec une taille de pore de 0,5 µm sont 
appropriées. 

Ajustement du pH avec une solution d'ammoniaque ou 
d'acide citrique (chimiquement pur). 

Lorsque la brillance diminue, 0,5 à 1,0 ml/l d'agent 
mouillant Umicore 40 peut être ajouté à l'électrolyte. 
L'agent mouillant Umicore 40 sera complètement 
éliminé par un traitement au charbon actif. 

Correction de la densité de l'électrolyte avec le sel 
d'appoint AURUNA® 5500 EF. 20 g par litre de volume 
d'électrolyte augmenteront la densité de 0,01 g/cm³. 

 
 

Calcul de l'épaisseur du revêtement et 
du temps de placage 

Poids du revêtement en mg =surface  en cm² x 
1,9 x  
  épaisseur du revêtement en 
µm 

Temps de placage en minutes =  

Temps de placage pour 1 µm : environ 3,5 min à 0,5 
A/dm². 

 

 

Conseils spéciaux sur le processus 

Pré-traitement : Pour l'électroformage, un 
prétraitement spécial est nécessaire. 

Post-
traitement : 

Pour l'électroformage, un post-
traitement spécial est nécessaire. 

 
 

Équipement 

Cuverie : Plastique, de préférence PP 

Chauffage : Thermoplongeurs revêtus de 
porcelaine, de quartz ou de téflon ;  
Équipement de contrôle de la 
température. 

Filtration et 
agitation des 
électrolytes : 

Environ 30 x circulation d'électrolyte/ 
heure (doit être réglable) 

Une agitation trop vigoureuse de 
l'électrolyte, en particulier pendant la 
phase initiale, entraînera l'éclatement 
des fines couches d'or. 

Même les plus petites impuretés 
donnent lieu à des surfaces 
rugueuses, c'est pourquoi, pendant 
l'électroformage, une filtration 
continue à travers des filtres en 
polyéthylène, d'une maille de 0,5 µm, 
est nécessaire. 

Agitation des 
pièces: 

Bonne agitation des pièces requise,  
au moins 5 cm/sec. 
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Anodes : Oxyde métallique mixte de ruthénium 
MMO, PLATINODE® 187 SO. 

Rapport surface anodique / surface 
des pièces  
au moins 2 : 1 

Redresseur : De capacité suffisante, avec 
affichage du courant, éventuellement 
compteur d'ampères-heures 

Aspiration:  Requise 
 
 

Traitement des eaux usées 

L'électrolyte contient des composés cyanurés dissous 
et ne doit pas être évacué sans traitement. Lors du 
retraitement des rinçages statiques ou des électrolytes 
devenus inutilisables, l'or peut être éliminé par 
électrolyse jusqu'à environ 2 - 5 mg/l, l'or restant peut 
être éliminé par un traitement ultérieur dans une unité 
d'échange d'ions. Pendant l'électrolyse, les cyanures 
libres dissous sont oxydés à l'anode, les cyanures 
complexés ides ne peuvent cependant pas être 
complètement éliminés. Un traitement ultérieur avec 
Caroat permet d'atteindre les valeurs limites exigées 
par la loi. 

 
 

Mesures de précaution/conseils de 
sécurité 

Attention : 
L'électrolyte contient une forte concentration de 
cyanure hautement toxique. Un système d'évacuation 
de l'électrolyte est nécessaire . Signalez la nature 
dangereuse de l'électrolyte en installant des panneaux 
de danger. 

Pour des informations sur la sécurité, veuillez 
consulter les fiches de données de sécurité 
correspondantes !  
Les prescriptions de prévention des accidents et les 
consignes de sécurité en vigueur doivent être 
respectées. 

 
 

Référence à 

Méthodes 
d'analyse : 

Disponible sur demande 

 
 
 
 
 

Les informations et déclarations contenues dans le présent document 
sont fournies gratuitement. Elles sont considérées comme exactes au 
moment de la publication, mais nous ne donnons aucune garantie à cet 
égard, y compris, mais sans s'y limiter, en ce qui concerne les résultats 
à obtenir ou la violation de tout droit de propriété. 

L'utilisation ou l'application de ces informations ou déclarations est à la 
seule discrétion de l'utilisateur, sans aucune responsabilité de notre 
part. Rien dans le présent document ne doit être interprété comme une 
licence ou une recommandation d'utilisation qui enfreint les droits de 
propriété. Toutes les ventes sont soumises à nos conditions générales 
de vente et de livraison. 
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