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Bain ammoniacal de Palladium/Nickel  

 Dépôt blanc, brillant et peu poreux 

 Dépôt ductile avec faibles contraintes  

 Résistant à la corrosion et au ternissement  

 avec une haute dureté 

 Bain stable et facile d’entretien 

 Utilisation pour applications techniques et  

 décoratives 

 Au cadre et au tonneau 
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Caractéristiques de l'électrolyte 

Le bain de Palluna® 463 est un électrolyte faiblement 
alcalin utilisé pour d’applications techniques et 
décoratives qui permet la déposition de revêtements de 
Pd/Ni avec 80% en poids de palladium. 
Le bain est stable, simple d’entretien et adapté au 
cadre et au tonneau. 

Type de bain faiblement ammoniacal 

Teneur en Pd  10 g/l  

Teneur en Ni 10 g/l   

Température Ambiante (25 °C) 

pH 8,2  

Densité de 
courant 

1,5 A/dm²   

Vitesse de 

déposition 

environ 0,33 µm/min 

 

Caractéristiques du dépôt 

Les revêtements de couleur blanche et peu poreux  
sont parfaitement brillants jusqu’à une épaisseur de 
10 µm. Les dépôts sont ductiles avec peu de 
contraintes. Ils ont une haute dureté et une bonne 
résistance à la corrosion et au ternissement. 

Dépôt : Palladium/Nickel 

Composition de 
l’alliage : 

Pd : env. 80 % en poids 

Ni : env. 20 % en poids 

Couleur Blanche 

Dureté Environ 550 HV 0,025 

Masse 
volumique du 
dépôt 

Env. 11 g/cm3 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

Conditionnement 

Montage : a) PALLUNA®463 
 Concentré de préparation  
 400 ml pour 1 litre de bain 
 Durée de stockage : 3 ans au moins 
 

b) PALLUNA® Solution de Palladium 460 
 100 ml pour 1 l de bain (10 g/l Pd) 
 Durée de stockage : 3 ans au moins 
 

c) PALLUNA® 463 Brillanteur 1 
 30 ml pour 1 litre de bain 
 Durée de stockage : 1 an au moins 
 

d) PALLUNA® 463 Brillanteur 2 
 1 ml pour 1 litre de bain 
 Durée de stockage : 2 ans au moins 
 

e) PALLUNA® Agent mouillant 11 
 10 ml pour 1 litre de bain 
 Durée de stockage : 2 ans au moins 
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Entretien : f1) PALLUNA® Solution de Palladium 460 
 (comme en b) 
 100 g/l de Pd 
 1000 ml pour 100 g de Palladium 
 déposé 
 Durée de stockage : 3 ans au moins 

OU 

f2) Umicore Sel de Palladium 41-43 % 
238 g pour 100 g de Palladium déposé 

  Durée de stockage : illimité 

Une unité pour la déposition de 100 g de Pd 

( = 125 g d’alliage avec 80 % Pd) contient :  

 

g) PALLUNA® 463 
 Solution complexe de nickel  
 100 g/l Ni 
 250 ml pour 100 g Pd  
 Durée de stockage : 3 ans au moins 
 
h) PALLUNA® Brillanteur 1 
 (comme en c) 
 50 ml pour 100 g de Palladium 
 Durée de stockage : 1 an au moins 
 

i) PALLUNA® 463 Brillanteur 2 
 (comme en d) 
 50 ml pour 100 g Palladium 
 Durée de stockage : 2 ans au moins 

 

Correction 
  

j)  Pour ajuster le pH, utiliser une 
 solution ammoniacale à 25 % ou de 
 l'acide chlorhydrique dilué (chim. pur) 

k) PALLUNA® Sel de correction de 
 Densité 5 
 Durée de stockage : illimitée 
 

l)  PALLUNA® Agent mouillant 11 
 Durée de stockage : 2 ans au moins 

 

Montage du bain 

Préparation : Tout le matériel entrant en contact avec 

le bain (cuves, cartouches filtrantes, 

pompes, tuyaux, tonneaux, cadres, 

etc…) doit être trempé au préalable 

dans de l’acide sulfurique puis 

neutralisé dans une solution de soude 

caustique. Bien rincer avec de l’eau 

déminéralisée pour enlever toute trace 

de résidus alcalins.  

Montage : Pour le montage de 1 litre de bain, 

mélanger dans 400 ml d'eau 

déminéralisée 400 ml de Concentré de 

Préparation. Puis ajouter comme suit : 

100 ml de Solution de PALLUNA® 

Palladium 460, 30 ml de Brillanteur 1, 1 

ml de Brillanteur 2 et 10 ml de 

PALLUNA® Agent mouillant 11. Bien 

mélanger.  Compléter au volume final 

de 1 litre avec de l'eau déminéralisée. 

Ajuster le pH à 8,2 à 25 °C, avec une 

solution ammoniacale ou une solution 

d'acide chlorhydrique.  

 

 Attention : 

Lors du montage du bain, le personnel 

doit prendre toutes les précautions 

nécessaires. Porter des gants, lunettes 

et vêtements de protection. 

Exemple : Pour le montage d’un bain de 100 

litres : 

 40 l    PALLUNA® 463 Concentré de 
préparation 

10 l    PALLUNA® Solution de Palladium 
460 

  3 l    PALLUNA® 463 Brillanteur 1 

0,1 l   PALLUNA® 463 Brillanteur 2 

  1 l   PALLUNA® Agent mouillant 11 

46,9 l Eau déminéralisée 
 

Conditions opératoires 

Teneur en 
Palladium : 

10 g/l        (9 - 11 g/l)   

Teneur en 
Nickel : 

10 g/l   (9 - 11 g/l) 

Température 

de travail : 

25 °C    (20 – 35 °C)  

Valeur du pH : 8,2 (25 °C) (7,7 - 8,7) 

Masse 
volumique : 

1,05 g/ cm3  ( 1,04 – 1,09 g/ cm3 )  

Agitation des 

pièces : 

Requise. 1 - 3 m/min, à adapter 
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Agitation de 

l'électrolyte: 

Une agitation à travers une pompe 

filtrante est nécessaire. Circulation 

env. 2 - 3 fois le volume du bain/heure. 

Filtration: Une filtration en continu à l'aide de 

cartouches filtrantes, maille ≤ 5 µm est 

recommandée.  

Densité de 

courant: 

1,5 A/dm²  (0,5 - 2,5 A/dm²) 

 

Voltage : env. 1,5 - 2 V 

Rendement: env. 24 mg/Amn à 1,5 A/dm² 

Vitesse de 

déposition: 

env. 0,33 µm/min à 1,5 A/dm² 

 

Durée du 

traitement : 

env. 3 min pour 1 µm 

Charge au litre : jusqu'à 1 A/l  
 

Calcul de l'épaisseur du dépôt et durée 

de traitement 

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

Durée du temps de déposition en minutes = 

poids de revêtement requis en mg 
rendement en mg/Amn x intensité en A 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Entretien du bain : 

L'entretien doit s'effectuer au plus tard après déposition 

de 10 % de la teneur en Palladium. 100 g de Palladium 

correspondent à 125 g d’alliage avec 80 % de Palladium 

soit environ 5200 Amin (86,7 Ah). Nous recommandons 

l’installation d’un compteur Ah pour respecter les 

intervalles entre les entretiens. Pour l’entretien de 100 g 

de Palladium (125 g d’alliage), considérer les valeurs 

suivantes : 

1000 ml PALLUNA® Solution de Palladium 460 

  ou 

238 g  Umicore Sel de Palladium 41-43 % 

puis 

250 ml  PALLUNA® 463 Solution complexe de nickel 

  50 ml  PALLUNA® 463 Brillanteur 1 

  50 ml  PALLUNA® 463 Brillanteur 2  

Du fait de conditions de travail différentes d’un utilisateur 

à l’autre, telles que densité de courant, température, 

agitation, puissance de filtration, entraînement, etc. ces 

valeurs ne sont qu’indicatives !  

Maintenance et correction du bain 

La méthode d’analyse du PALLUNA® 463 est disponible 

sur demande pour effectuer les contrôles analytiques : 

Métaux : 

Vérifier régulièrement la teneur en métaux (par ex. 1 fois 

par semaine). Les corrections se font avec : 

PALLUNA® Solution de Palladium 460 

[Pd] = 100 g/l (soit 10 ml pour 1 g Pd) et  

PALLUNA® 463 Solution complexe de nickel 

[Ni] = 100 g/l (soit 10 ml pour 1 g Ni) 

Valeur pH : 

Pendant l'utilisation mais aussi lors de l'arrêt du bain, la 

valeur pH baisse. C’est pourquoi elle doit être mesurée 

quotidiennement et ajustée avec une solution 

ammoniacale à 25 % ou de l’acide chlorhydrique dilué 1/1 

(chimiquement purs). 

La valeur pH peut être augmentée en insufflant de 

l’ammoniac sous forme gazeuse avec une doseuse 

appropriée. Nous recommandons vivement cette 

méthode. 

Densité du bain : 

La densité du bain doit être vérifiée régulièrement (par ex. 

1 fois par semaine). Pour augmenter la densité de 0,01 g/ 

cm3 , 40 g/l  de PALLUNA® Sel de correction de Densité 5 

sont nécessaires. Ajouter par petites portions en vérifiant 

le pH. 
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Additifs :   

Le Brillanteur 1 permet d’obtenir un dépôt brillant sur toute 

la plage de densités de courant. Un manque se traduit par 

un dépôt voilé. Un léger excès n’est pas nuisible. 

Le Brillanteur 2 est essentiel pour une brillance optimale. 

Un excès réduit la vitesse de déposition, un manque se 

traduit par de fortes contraintes internes, spécialement 

aux fortes densités de courant. 

PALLUNA® Agent mouillant 11 est faiblement moussant. 

En cas de mauvaise mouillabilité, ajouter 1 ml/l dans le 

bain.  

Une perte de brillance peut être provoqué par un manque 

de brillanteur ou une contamination du bain. Le brillanteur 

peut être contrôlé avec un test en cellule de Hull (voir plus 

loin) ou par une analyse. 

Impuretés : 

Eviter toute pollution métallique et organique en prenant 

les mesures appropriées (rinçages, etc…) 

Traitement au charbon actif : 

Un traitement au charbon actif devient nécessaire si le 

dépôt présente un manque de brillance à cause d’une 

pollution organique. Mélanger au moins 2 g/l de charbon 

actif durant 2 heures et filtrer. La teneur en Brillanteur 1 

ne se trouve pas modifiée, seule une petite quantité de 

Brillanteur 2 (< 0,5 ml/l) disparaît. Une grande partie de 

PALLUNA® Agent mouillant 11  est éliminé. Après un 

traitement, il faut en général en rajouter 2 ml/l. 

Le palladium et le nickel ne sont pas éliminés. 

Composition de l’alliage :   
La composition de l’alliage est influencée par les 
paramètres suivants : 
La teneur en palladium dans l’alliage augmente avec : 
- l’augmentation du ratio Pd : Ni dans le bain 
- l’augmentation de la densité du bain  
- une faible température 
- l’augmentation de la valeur pH 
- une forte agitation 

Test en cellule de Hull 
Le test en cellule de Hull est une méthode rapide pour 
vérifier le bain. Les conditions opératoires sont : 

Cellule de Hull avec anode 250 ml 
Ampérage pour la cellule : 1 A 
Durée du traitement : 5 min 
Agitateur magnétique : barreau de 25 mm, 500 t/min 
Paramètres de travail habituels du bain 
 

La cellule doit être brillante avec une petite partie brûlée 
(env. 1 cm, aux fortes densités de courant). En cas de 
porosités aux fortes densité de courant, ajouter 1 ml/l de 
PALLUNA® Agent mouillant 11. 

 

 

 

 

Indications particulières de traitement 

Epaisseur du 
dépôt : 

Pour un dépôt de faible épaisseur, on 
peut travailler avec une teneur en 
métaux réduite. De même, un dépôt 
épais (> 10 µm) est possible en 
augmentant la teneur des métaux. 

Pré- et post-
traitement : 

Les pièces à traiter doivent être 
désoxydées et dégraissées. Il faut 
procéder à un dégraissage adapté et  à 
un trempage acide, chaque étape étant  
suivie de rinçages soigneux. Nous 
recommandons de neutraliser les 
pièces dans une solution ammoniacale 
à 2 % avant le traitement final.  

Les dépôts de Pd/Ni peuvent recevoir 
un dépôt ultérieur de Pd/Ni adhérent.  
 
Les dégraissages intermédiaires des 
revêtements de Pd/Ni, doivent, dans 
tous les cas, être anodiques. Un 
dégraissage cathodique provoque des 
fissures. 

Rinçage mort : Des troubles dans le rinçage mort sont 
à éviter en ajustant le pH à 10 avec de 
l'ammoniaque. 

Equipement 

Cuve : En PPH, PVC, verre ou Téflon. De 

préférence en polypropylène (PP) 

nature. Lors d'une non-utilisation 

prolongée, remettre le bain dans les 

emballages d'origine et bien les fermer. 

Attention: 

Ne pas utiliser l’acier inox, les 

revêtements de caoutchouc ou les 

matières plastiques de couleur ! 

 

Chauffage : Thermoplongeur en céramique, verre 

ou Téflon avec régulation de 

température 

Filtration et 

agitation : 

Une filtration en continu à l'aide de 

cartouches filtrantes en polypropylène 

≤ 5 µm est recommandée. 

Circulation par la pompe filtre de 2 à 3 

fois le volume du bain par heure. 

Utiliser une pompe centrifuge à 

accouplement magnétique résistante 

aux alcalins.  Le matériau de la pompe 

et des tuyaux doit être en PP, PE ou 

PTFE.  
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Anodes : Nous recommandons nos 
PLATINODE® 167. Il est également 
possible d’utiliser des anodes graphite, 
fournies par ex. Conradty / Nürnberg ou 
SGL Carbon AG / Meitingen. 

Important : 

Ne jamais utiliser des anodes en acier 
inox ou en titane platiné sous peine 
d’un endommagement irréversible du 
bain. Le montage d’un nouveau bain 
deviendrait nécessaire. 

La densité de courant anodique ne doit 
pas dépasser 1 A/dm².  

Matériau : Le cuivre, le laiton ou l’acier inox ne 
doivent être ni exposés aux vapeurs du 
bain ni entrer en contact avec le bain. 
Ces matériaux sont attaqués par le 
bain et par les vapeurs ammoniacales. 
Nous recommandons le titane ou un 
matériau avec une forte épaisseur de 
nickel.  

Redresseur : Puissance suffisante, ondulation 
résiduelle inférieure à 5 %, avec 
affichage de l'intensité et de la tension, 
éventuellement compteur ampères-
heures. 

Aspiration : Nécessaire. 
 

Remarque pour le stockage 

Nos indications pour la durée de vie concernent le stockage 
dans des récipients d'origine, fermés, et à la condition de 
respecter les consignes mentionnées sur les étiquettes. 

 

Mesures de prévention / de sécurité 
Respecter les mesures de sécurité pour le travail avec 
les bains électrolytiques. 

Voir aussi les fiches de données de sécurité 

correspondantes. 
 
 
 
 
 
 
 

Indications concernant : 
Méthode 
d’analyses : 

séparément sur demande 

Fiches de 
données de 
sécurité : 

Expédition systématique lors de la 
première livraison, puis envoi à 
chaque modification. 

 

Les indications communiquées, sur nos produits et appareils ainsi que 
sur nos installations et procédés,  se basent sur nos travaux 
approfondis de recherches et les expériences que nous avons 
recueillies dans l'application technique. Nous communiquons 
verbalement et par écrit, en toute bonne foi, ces résultats sur la base 
desquels nous n'assumons aucune responsabilité allant au-delà du 
contrat individuel en question; nous nous réservons toutefois le droit de 
procéder à des modifications techniques dans le contexte du 

développement des produits. En outre, notre service des applications 
techniques se tient, sur demande, à la disposition des intéressés pour 
les assister plus avant de ses conseils ainsi que pour coopérer à la 
solution de problèmes qui se présenteraient dans la technique de 
fabrication et d'application. 
Ceci ne dégage toutefois pas l'utilisateur de l'obligation de vérifier sous 
sa propre responsabilité nos indications et recommandations avant leur 
application à ses propres fins d'utilisation. Notamment,  pour les 
livraisons à l'étranger, ceci vaut également pour la sauvegarde des 
droits de protection de tiers ainsi que pour les applications et les 
méthodes qui n'ont pas été indiquées expressément par écrit par nous-
mêmes. Dans le cas d'un dommage, notre responsabilité se limite à 
des prestations d'indemnisation de la même ampleur que celle que 
prévoient nos conditions générales de vente et de livraison pour les 
défauts de qualité. 

 

Umicore Galvanotechnik GmbH 
Postfach 12 40 • D-73502 Schwäbisch-Gmünd 

Hausanschrift 

Klarenbergstraße 53-79 • D- 73525 Schwäbisch-Gmünd 

Deutschland 

Telefon +49 7171 607-01 • Telefax +49 7171 607-288 

e-mail : galvano@eu.umicore.com  

www.umicore-galvano.com 

 

 

Umicore Galvanotechnique 

Umicore Building Products France 

Les Mercurirales - Tour du Ponant 

40 rue Jean Jaurès 

F-93176 Bagnolet Cedex 

Téléphone +33 (0)1 49 72 42 39 

Télécopie  + 33(0)1 49 72 43 14 

e-mail : galvano.france@eu.umicore.com  

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 



Umicore Galvanotechnik GmbH 

PALLUNA® 463  
  
 

  6 de 4 
 

 
 


