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 Goldelektrolyt mit hoher Stromausbeute 

 Feingoldüberzüge mit hoher Härte 

 für dekorative und technische 
Anwendungen geeignet 

 glänzende Überzüge bis 10 µm Schichtdicke 
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Elektrolytcharakteristik 

Der Goldelektrolyt AURUNA
®
 556 dient zur Abschei-

dung harter, glänzender Feingoldüberzüge. Dadurch 
ist der Elektrolyt für dekorative und technische Anwen-
dungen bestens geeignet. Der Elektrolyt arbeitet im 
neutralen pH-Bereich mit hoher Stromausbeute von 
ca. 90 %.  

Elektrolyttyp: neutral 

Goldgehalt: 8 g/l  (7 – 9 g/l) 

pH-Wert: 6  (5,8 – 6,2) 

Temperatur: 50 °C  (45 – 55 °C) 

Elektrolytdichte: ca. 1,08 g/cm³ bei Raumtemperatur 

Stromdichte: bis 0,8 A/dm² (0,2 – 0,8 A/dm²) 
0,4 A/dm² für Trommelgalvanisierung 

Abscheidungs-
geschwindig-
keit: 

bis 0,5 µm/min 
(ca. 0,28 µm/min bei 0,5 A/dm²) 
proportional zur Stromdichte 

Abscheidungs-
rate: 

ca. 108 mg/Amin 

Stromausbeute: ca. 85 – 90% 

Schichtcharakteristik 

Überzug: Feingold 

Feingehalt: 99,9 % 

Karätigkeit: 24 Karat 

Farbe: gelb 

Dichte: ca. 19 g/cm³ 

Maximale 
Schichtdicke: 

> 200 µm (10 µm glänzend) 

Härte: ca. 250 HV 0,025 

Einstufung nach 
ASTM B 488-01: 

Typ III, Code D  
(entspricht Typ III, Grad D nach  
MIL G 45204 C) 

 
 

Lieferform 

Elektrolyt-
ansatz: 

a) AURUNA
®
 556 Ansatzsalz 

150 g für 1 Liter Elektrolyt, 
goldfrei 
Lagerstabilität: unbegrenzt 

b) AURUNA
®
 556 Glanzzusatz 

20 ml für 1 Liter Elektrolyt, 
goldfrei 
Lagerstabilität: mind. 2 Jahre 
Dunkel aufbewahren! 

c) Umicore Kaliumgoldcyanid 
68,2 % 
Lagerstabilität: unbegrenzt 
Für 1 Liter Elektrolyt werden 
8 g Au, d.h. 11,73 g Umicore 
Kaliumgoldcyanid 68,2 % 
benötigt. 

Elektrolyt-
ergänzung: 

d) Umicore Kaliumgoldcyanid 
68.2 % 
(wie Pos. c) 

e) AURUNA
®
 556 Ergänzungs-

lösung 
200 ml für 100 g Feingoldent-
nahme 
Lagerstabilität: mind. 2 Jahre 
Dunkel aufbewahren! 

für Korrekturen: f) Zur Korrektur der Elektrolyt-
dichte 
AURUNA

®
 556 Dichtekorrektur-

salz  
Um die Dichte je Liter Elektrolyt 
um 0,01 g/cm³ anzuheben, 
werden ca. 20 g AURUNA

®
 556 

Dichtekorrektursalz benötigt. 
Lagerstabilität: unbegrenzt 

g) Ammoniak, bzw. Citronensäure 
zur pH-Werteinstellung (beide 
chem. rein) 
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Elektrolytansatz 

Ansatzfolge: Zum Ansatz von 1 Liter Elektrolyt löst 
man 150 g AURUNA

®
 556 Ansatz-

salz in ca. 700 ml entionisiertem 
Wasser, gibt dann 20 ml AURUNA

®
 

556 Glanzzusatz sowie 11,73 g 
Umicore Kaliumgoldcyanid 68,2 % 
hinzu, welches zuvor in warmem, 
entionisiertem Wasser gelöst wurde. 
Anschließend wird mit entionisiertem 
Wasser auf 1000 ml aufgefüllt und 
filtriert. Der pH-Wert des Elektrolyten 
wird, sofern erforderlich, mit Ammo-
niaklösung (25 %) bzw. Citronen-
säure (chem. rein) eingestellt. 

 
 

Elektrolytergänzung 

Nach Abscheidung von einem Gramm Gold werden 
dem Elektrolyten 1,47 g Umicore Kaliumgoldcyanid 
68,2 % und 2 ml AURUNA

® 556 Ergänzungslösung 
zugesetzt. Ausschleppverluste sind gesondert zu be-
rücksichtigen. Der Goldgehalt des Elektrolyten sollte 
nicht unter 7 g/l sinken. 

AURUNA
®
 556 Ergänzungslösung dunkel lagern! 

 
 

Elektrolytüberwachung und Korrektur 

Der Elektrolyt soll frei von Verunreinigungen gehalten 
werden. Filtration des Elektrolyten ist vorteilhaft. 
Geeignet sind z. B. Filterkerzen mit 5 µm Porenweite. 
Die Filterkerzen müssen vor Benützung ca. 3 Stunden 
in 10 % Schwefelsäure ausgekocht werden. Sie wer-
den anschließend in die Pumpe eingesetzt und mit 
Wasser durchgespült. Das Wasser ist dabei unbedingt 
mehrfach zu wechseln. 
Bei Verunreinigung des Elektrolyten mit organischen 
Komponenten sollte bei Bedarf eine Aktivkohlebe-
handlung durchgeführt werden.  
Die Arbeitsweise des Elektrolyten kann durch Funk-
tionstest mit Hilfe der Hull-Zelle beurteilt werden. 

pH-Einstellung mit Ammoniaklösung bzw. Citronen-
säure (chem. rein). 

Korrektur der Elektrolytdichte mit AURUNA
® 556 

Dichtekorrektursalz. 20 g je Liter Elektrolytvolumen 
erhöhen die Dichte um 0,01 g/cm³. 
 
 

Spezielle Verfahrenshinweise 

Vorbehandlung: Ware entfetten, gründlich spülen, 
dekapieren (5 %ige Schwefelsäure), 
nochmals gründlich spülen, zuletzt in 
entionisiertem Wasser, dann ver-
golden. 
Nickel und stark nickelhaltige Legie-
rungen müssen in einem sauren Gold-
elektrolyten vorvergoldet werden (z. B. 
AURUNA

®
 551 oder AURUNA

®
 311). 

Einrichtung 

Elektrolyt-
behälter: 

Kunststoff, vorzugsweise PP 

Heizeinrich-
tung: 

Tauchheizer mit Porzellan-, Quarz- 
oder Teflonummantelung 
Einrichtung zur Temperaturregelung 

Filtration: laufende Elektrolytfiltration mit 5 µm 
Porenweite wird empfohlen;  
ca. 2 - 3 x Elektrolytvolumen/h 

Waren-
bewegung: 

Gute Warenbewegung erforderlich, 
mindestens 5 cm/sec. 

Elektrolyt-
bewegung: 

Bei geringer Warenbewegung ist zu-
sätzlich Elektrolytbewegung not-
wendig, z. B. durch die Filterpumpe 
mit 5 µm Kerzenfilter oder durch An-
strömen der Warenoberfläche mit 
einer zusätzlichen Umwälzpumpe. 

Anoden: Platiniertes Titan, z. B. PLATINODE
®
 

mit 2,5 µm Platinauflage. 

Verwendung von Anodensäcken mit 
einer Maschenweite von 200 - 
500 µm aus Polypropylen oder Poly-
ethylen ist unbedingt erforderlich. 
Ohne Anodensäcke kann es zu 
einem erhöhten Verbrauch an Glanz-
zusatz kommen. 

Verhältnis Anodenfläche / Waren-
oberfläche mindestens 2 : 1 

Gleichrichter: ausreichend belastbar, mit Strom-
anzeige, evtl. Ah-Zähler 

Absaugung: erforderlich 

 

Abwasserbehandlung 

Der Elektrolyt enthält gelöste cyanidhaltige Verbindun-
gen und darf unbehandelt nicht abgeleitet werden.  
Bei Aufarbeitung von Standspülen oder unbrauchbar 
gewordenen Elektrolyten lässt sich das Gold bis ca.  
2 - 5 mg/l elektrolytisch und das restliche Gold durch 
anschließende Behandlung über Ionenaustauscher 
ausarbeiten. Bei der Elektrolyse werden gelöste freie 
Cyanide an der Anode oxidiert, komplex gebundene 
Cyanide jedoch nicht vollständig entfernt. Durch an-
schließende Behandlung mit Caroat lassen sich die 
vom Gesetzgeber vorgegebenen Grenzwerte für 
Cyanid erreichen. 
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Vorsichtsmaßnahmen/ 
Sicherheitshinweise 

Achtung: 

Der Elektrolyt enthält hochgiftiges Cyanid. Elektrolyt-
absaugung 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 

Analysen-
vorschrift: 

auf Anfrage erhältlich 

Fehlertabelle: auf Anfrage erhältlich 
 
 
 
 
 
 

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 Mitwir-
kung bei der Lösung fertigungs- und anwendungstechnischer Pro-
bleme zur Verfügung. 
 
Das entbindet den Benutzer jedoch nicht davon, unsere Angaben und 
Empfehlungen vor ihrer Verwendung für den eigenen Gebrauch 
selbstverantwortlich zu prüfen. Das gilt - besonders für Auslandsliefe-
rungen - 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 Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen bei Qualitäts-
mängeln vorsehen. 
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