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69 Verfahren zum Plattieren eines Schmuckgegenstandes mittels einer Goldlegierung.

@ Die Goldlegierung enthilt wenigstens ein Legierungs-

zusatzmetall der Gruppe Chrom, Eisen, Kobalt, Nik-
kel, Palladium und Kupfer. Der Anteil von jeweils Chrom,
Eisen, Kobalt und Nickel betrdgt 1 bis 10 Gew.-%, -der
Anteil von jeweils Palladium und Kupfer 0,5 bis 20
Gew.-%, der Rest ist Gold. Die Goldlegierung wird in
einem Schiffchen in ein Heizgefdss angeordnet. Uber der
Goldlegierung wird das zu plattierende Substrat angeord-
net. Das Heizgefdss wird evakuiert und darauf wird Argon
eingelassen, wobei jedoch immer noch ein Unterdruck bei-
behalten wird. Darauf wird die Legierung bis zu 1000 -
1500 °C erwirmt und zwischen der Legierung und dem zu
plattierenden Substrat eine Spannung angelegt. Die Legie-
rung beginnt zu verdampfen und der Dampf lagert sich auf
der Oberfliche des Substrates ab, so dass eine Ionenplat-
tierung erfolgt. Da von einer einzigen Legierung ausgegan-
gen wird und nicht erst auf der Substratoberfliche zusam-
menkommende Einzelmetalle verwendet werden, wird
eine hohe Gleichformigkeit der Plattierung erzeugt. Dieses
Plattieren ist insbesondere fiir Schmuckgegenstédnde
anwendbar. '
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PATENTANSPRUCHE
1. Trockenverfahren zum Bilden einer Goldplattierung
_auf der Oberfliche eines ein Substrat bildenden Gegenstan-
des durch eine Ionenplattierung, dadurch gekennzeichnet,
dass der das Substrat bildende Gegenstand in einer Unter-
druckkammer, welche ein chemischtriges Gas mit einem
Druck von 1072 bis 10 Torr enthilt, iiber einem erhitzten
Bad einer Goldlegierung in der Kammer angeordnet wird,
welche Goldlegierung wenigstens ein Legierungszusatzmetall
der Gruppe Chrom, Kobalt, Nickel, Palladium und Kupfer
enthilt, und dass der Anteil des oder jedes Legierungszusatz-
metalls von jeweils Chrom, Kobalt und Nickel im Bereich
von 1 bis 10 Gew.-%, von jeweils Palladium und Kupfer im
Bereich von 0,5 bis 20 Gew.-% betrdgt und der Rest, ausge-
nommen Verunreinigungen, Gold ist, dass die Legierung im
Bad zu einer Temperatur im Bereich von 1000 bis 1500 °C
erwirmt wird, dass zwischen der Legierung und dem Sub-
stratgegenstand eine Spannung angelegt wird, wobei die Le-
gierung eine Anode und der Substratgegenstand eine Katho-
de bildet, um mittels Ionenplattierung Dampf der Legierung
auf der Oberfliche des Substratgegenstandes abzulagern,
und das Ablagern der Legierung auf der Oberfliche des Sub-
stratgegenstandes beendet wird, bevor sich das Gewicht der
im Bad verbleibenden Legierung auf 5 % desjenigen Ge-
wichtes der Legierung vermindert hat, die beim Beginn des
Verfahrens urspriinglich im Bad vorhanden war.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Ablagern des Dampfes der Legierung auf der Ober-
fliche des Substratgegenstandes mit einer solchen Geschwin-
digkeit durchgefiihrt wird, dass die Dicke der abgelagerten
Schicht um 5 bis 50 mm pro Sekunde zunimmt.

BESCHREIBUNG

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Trockenverfahren
zum Bilden einer Goldplattierung auf der Oberfliche eines
ein Substrat bildenden Gegenstandes durch eine Ionenplat-
tierung. Insbesondere soll dabei eine dauerhafte Schmuck-
{iberzugschicht einer Goldlegierung mit einem leuchtenden
Goldfarbton auf der Oberfliche eines metallenen Gegen-
standes gebildet werden.

Es ist bekannt, eine Plattierung bzw. einen Uberzug eines
schmiickenden goldenen Metalles oder einer Legierung auf
der Oberfliche von Uhrgehdusen, Uhrbédndern, Brillenge-
stellen, personlichen Schmuckgegenstinden, Verzierungen
und dhnlichen Ziergegenstéinden mit dem Zweck aufzubrin-
gen, nicht nur das dsthetische Aussehen der Gegensténde zu
verbessern, sondern auch die Korrosionsfestigkeit der Ober-
fliche derselben zu erhdhen. Es ist bekannt, dass ein solches
Plattieren, welches hier fortan Goldplattieren genannt séin
wird, selten mit reinem Gold durchgefiihrt wird, sondern in
den meisten Fillen mittels einer Legierung, die zum grossten
Teil Gold enthilt. Folglich hdngt der Farbton der Plattie-
rung in empfindlicher Weise von der Zusammensetzung der
Goldlegierung ab, so dass es oft schwierig ist, dauernd und
wiederholbar eine Goldplattierung zu erhalten, die einen
Farbton aufweist, der vom ésthetischen Gesichtspunkt aus
gesehen, vollstindig zufriedenstellend ist.

Das Goldplattieren eines Gegenstandes wird entweder in
einem Nassverfahren oder in einem Trockenverfahren
durchgefiihrt, wobei das herkdmmliche Nassverfahren zu-
nehmend vom Trockenverfahren verdringt wird, wobei
Trockenverfahren eine Vakuumdampfablagerung, eine
Tonenplattierung und dhnliches sind, welche Verfahren in
der Dampfphase verlaufen, weil das Trockenverfahren in be-
zug auf die Stoffe der das Substrat bildenden Gegensténde

-55

3 667 963 G

vielseitiger ist, insbesondere auch auf solche Substrate, bei

denen das Nassverfahren nicht anwendbar ist. Beispielsweise

kénnen rostfreie Stahle und Titan oder Titanlegierungen,

welche bei Anwendung eines Nassverfahrens nur mit grossen
s Schwierigkeiten goldplattiert werden konnen, sehr einfach
mittels eines Trockenverfahrens plattiert werden, bei wel-
chem eine Goldlegierung verwendet wird.

Ublicherweise wird das Goldplattieren im Trockenver-
fahren wie folgt durchgefiihrt. Es werden zwei Heizschiff-
chen in eine Unterdruckkammer eingefiihrt, wobei ein
Schiffchen Gold und das andere Schiffchen das Legierungs-
zusatzmetall enthilt, beispielsweise Kobalt und Titan, und
diese zwei Schiffchen werden getrennt auf; geheizt, um ein
Verdampfen der Metalle zu bewirken, derart, dass die ver-
dampften Metalle gleichzeitig auf der Oberfliche des Sub-
strats abgelagert werden, um an Ort und Stelle eine Legie-
rung aus Gold und des Legierungszusatzmetalles zu erzeu-
gen. Bei diesem Verfahren, geméss welchem das Gold und
das Legierungszusatzmetall gleichzeitig verdampft und abge-
lagert werden, miissen die zwei Schiffchen unabhéngig von-
einander geheizt werden, um das Gold und das Legierungs-
zusatzmetall auf verschiedenen Temperaturen zu halten, weil
die Verdampfungseigenschaften je nach Metall unterschied-
lich sind. Obwohl die Heizvorrichtungen mittels welcher die-
se Schiffchen geheizt werden, keinen besonderen Begrenzun-
gen unterworfen sind, sind die zu diesem Zweck bevorzugten
Vorrichtungen elektrische Widerstandheizvorrichtungen und
Ionenstrahlheizvorrichtungen, welche aus Griinden der Be-
quemlichkeit bevorzugt sind. Es besteht natiirlich die freie
Wahl, die zwei Schiffchen durch gleiche Heizvorrichtungen
zu beheizen oder die Schiffchen durch unterschiedliche Heiz-
vorrichtungen-zu beheizen.
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Bei diesem doppelten Verdampfungsverfahren ist es auf
alle Fille sehr wichtig, dass die Stirke der Beheizung der
zwei Schiffchen genau gesteuert wird und zudem der Druck-
wert der einen Unterdruck aufweisenden Umgebung der
Schiffchen genau gesteuert wird, weil sonst kaum eine Wie-
derholbarkeit in bezug auf den Farbton der Goldplattierung
erhalten werden kann, welche Wiederholbarkeit bei der
kleinsten Anderung der relativen Dampfdriicke des Goldes
und des Legierungszusatzmetalles beeinflusst wird.
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Es besteht daher ein starkes Bediirfnis nach einem Trok-
kenverfahren fiir das Goldplattieren, welches mittels einer
einzigen, vorgingig hergestellten Goldlegierung durchge-
fithrt werden kann, jedoch kennt der Stand der Technik kei-
ne solche Legierung, mittels welcher eine praktische An-
wendbarkeit des Verfahrens durchfiihrbar wire, und mittels
welcher die verschiedenen Anforderungen, welche an eine
so solche Legierung gestellt werden erfiillt werden konnen, ob-
wohl eine Goldplattierung mit Verwendung von reinem
Gold keine solche Schwierigkeiten beinhaltet. Folgende For-
derungen werden an eine Goldlegierung gestellt, welche fiir
ein Goldplattieren im Trockenverfahren verwendbar ist:

(1) Die Zusammensetzung der Legierung sollte wihrend
des gesamten Verdampfungsverfahrens gleichformig bleiben,
d.h. das Gold und das Legierungszusatzmetall bzw. die Le-
gierungszusatzmetalle sollten mit solchen Ausmassen ver-
dampfen, die proportional zu ihren relativen Verhéltnisan-
6o teilen in der Grundlegierung, die die Quelle der Verdamp-

fung bildet, sind;

(2) Der Farbton der Goldplattierung, die durch Verwen-
dung dieser Legierung erhéltlich ist, kann von gelb-gold bis
zu rot-gold je nach den jeweiligen Anforderungen gesteuert

¢s werden, indem die Zusammensetzung der Legierung gedn-
dert wird;

(3) Die Legierung sollte einen Schmelzpunkt im Bereich
von 1000 bis 1200 °C aufweisen,;
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(4) Die Legierung sollte bei der Verfahrenstemperatur
mit dem Stoff, aus dem das Schiffchen hergestellt ist, welcher
Stoff iiblicherweise Wolfram ist, keine chemischen Umset-
zungen oder sehr kleine chemische Umsetzungen durchfiih-
ren;

(5) Die Goldplattierung, die aus der Legierung gebildet
ist, sollte eine hohe Korrosionsfestigkeit aufweisen;

(6) Auch sollte die gesamte Korrosionsfestigkeit des so-
mit goldplattierten Gegenstandes ausgezeichnet sein;

(7) Es sollte mit einer Legierung, deren Goldanteil so
klein als méglich ist, ein dsthetisch annehmbarer Goldfarb-
ton erhalten werden, weil das Gold im Verhéltnis zu den Le-
gierungszusatzmetallen sehr teuer ist;

(8) Die Legierung sollte geniigend kaltverformbar und
duktil sein, um sie zu diinnen Plittchen oder feinen Drihten
verarbeiten zu kénnen.

In Anbetracht der oben beschriebenen hohen Anforde-
rungen, die an ein Goldplattieren im Trockenverfahren ge-
stellt werden, bei welchem eine einzige Goldlegierung ver-
wendet wird, ist man gegenwirtig zum Goldplattieren dazu
geneigt, Titanstickstoff, Tantalcarbid, Kombinationen von
Titancarbid und Titanstickstoff und dhnliche nichtmetalli-
sche Plattierungsstoffe zu verwenden, obwohl solche Verfah-
ren in bezug auf den Farbton der Plattierung und die Kosten
des Verfahrens nicht zufriedenstellend sind. Ein solches Ver-
fahren ist insbesondere in der japanischen Offenlegungs-
schrift 54-2942 offenbart, gemaiss welcher ein zwei- oder
dreischichtiger Oberflicheniiberzug auf einem Substrat ge-
bildet wird. indem auf einer untenliegenden Schicht aus Tit-
an Stickstoff, Gold und Titan abgelagert werden. Dieses
Verfahren weist jedoch immer noch Schwierigkeiten in bezug
auf eine gute Wiederholbarkeit des Farbtones der Goldplat-
tierung auf, so dass der Ertrag in bezug auf annehmbare Er-
zeugnisse stark beeintréchtigt ist.

Die DE-A-1 933 583 offenbart ein Verfahren zum An-
bringen einer Goldschicht auf einem aus Metall oder einem
Isoliermaterial bestehenden Untergrund mit dem Ziel, eine
verbesserte Verbindung zwischen der Beschichtung und dem
Untergrund zu erreichen. Dazu weist die zur Kathodenzer-
stdubung verwendete Kathode mindestens an ihrer Oberfl-
che eine Legierung auf, die im wesentlichen aus Gold und zu
einem geringeren Teil aus einem Metall hergestellt ist, das
sich mit Sauerstoff verbinden kann. Mit diesem Verfahren
ist es jedoch nicht méglich, den Farbton der Plattierung zu
steuern, insbesondere nicht derart, dass auf Schmuckstiicken
ein dsthetisch wirkender jeweiliger Goldfarbton erreicht wer-
den kann. Insbesondere sind diese bekannten Verfahren des
Standes der Technik in bezug auf die Variierbarkeit des
Farbtones der Goldplattierung nachteilig, weil dieser Farb-
ton von gelbgold bis rotgold verdnderbar sein sollte, um
hohe Verzierwirkungen zu erreichen und den unterschiedli-
chen Wiinschen der Kédufer von Uhrgehiiusen und Uhren-
bindern, Brillenrahmen und &hnlichen verzierten Gegen-
stinden bzw. Schmuckgegenstinden zu erfiillen.

Es ist daher ein Ziel der vorliegenden Erfindung ein neu-
es und verbessertes Verfahren zum Goldplattieren von
Schmuckgegenstdnden in einem Trockenverfahren zu schaf-
fen, welches Verfahren nicht den doppelten Verdampfungs-
verfahren des Standes der Technik unterworfen sind, bei de-
nen Gold und das Legierungszusatzmetall getrennt ver-
dampft werden, sondern eine vorgingig hergestellte, einzelne
Goldlegierung verwendet werden kann.

Die zum Goldplattieren im Trockenverfahren verwend-
bare Goldlegierung ist dadurch gekennzeichnet, dass sie we-
nigstens ein Legierungszusatzmetall der Gruppe Chrom, Ei-
sen, Kobalt, Nickel, Palladium und Kupfer enthilt, und dass
der Anteil von jeweils Chrom, Eisen, Kobalt und Nickel von
1 bis 10 Gew.-%, von jeweils Palladium und Kupfer von 0,5

bis 20 Gew.-% betrigt und der Rest Gold ist. Vorteilhaft ist
das Legierungszusatzmetall aus der Gruppe Chrom, Kobalt,
Nickel und Palladium gewihlt.
Das erfindungsgemaésse Verfahren ist durch die Merkma-
s le des Patentanspruches 1 gekennzeichnet.

Nachfolgend wird der Erfindungsgegenstand anhand der
Zelchnung belsplelswelse néher erldutert.

Die einzige Figur zeigt schematisch eine Vorrichtung und
einen elektrischen Schaltkreis zur Ionenplattierung mittels

10 Gleichstrom zur Anwendung im erfindungsgeméssen Ver-
fahren.

Aus dem obigen Text geht hervor, dass das grundsétzli-
che Ausmass der Erfindung die Verwendung einer besonde-
ren Goldlegierung ist, welche noch nie als Goldlegierung

15 zum Plattieren in einem im Trockenverfahren verlaufenden
Goldplattieren verwendet bzw. gepriift worden ist. Die -
Goldlegierung kann vorgingig hergestellt werden, indem
man die jeweiligen Metallanteile zusammenschmilzt, die in
einem festgelegten Anteilsverhiltnis vorhanden sind, und die

20 damit hergestellte Legierung wird zu einer diinnen Platte
oder zu einem diinnen Draht geformt, welche Platte bzw.
welcher Draht in ein Heizschiffchen gelegt und darin ge-
schmolzen wird, welches Schiffchen in einer Plattiervorrich-
tung, die im Trockenverfahren arbeitet, angeordnet wird.

25 Entsprechend des oben beschriebenen Verfahrens kann
der Farbton der Goldplattierung frei und genau gewahlt und
gedindert werden, abhingig vom Mengenanteil und der Art
des Legierungszusatzmetalles, bzw. der Legierungszusatzme-
talle. Gemdss der Erkenntnis der Erfindung hat beispielswei-

30 s¢ Palladium in der Legierung die Auswirkung, dass die
Goldlegierung einen Rosafarbton aufweist, obwohl abhén-
gig von deren Anteilen Kobalt und Nickel in der Legierung
die Auswirkung bringen. dass die goldene Farbe der Legie-
rung etwas bleich wird, und Chrom ist dann wirksam, wenn

35 die Goldlegierung eine schwach bis starke rotgoldene Farbe
aufweisen soll.

Auch ist bemerkenswert, dass der Farbton der goldplat-
tierten Oberfldche, welcher durch Verwendung der oben be-
schriebenen Goldlegierung gemiss der Erfindung im Trok-

40 kenverfahren erhalten wird, oft sehr verschieden ist vom
Farbton des urspriinglichen Legierungsstiickes und somit
besteht die Mdglichkeit, einen schénen und gefilligen Farb-
ton zu erhalten, der von der Farbe des Legierungsstiickes her

" nicht vorstellbar ist, so dass die schmiickende Wirkung, die
4s mittels der Erfindung erzielt werden kann, sehr gross ist. Der
Anteil jedes der Legierungszusatzmetalle in der Goldlegie-

rung sollte innerhalb eines festgelegten Bereiches sein. Die -
Arten der Legierungszusatzmetalle wurden nach einer auf-
wendigen und breiten Versuchsreihe besonders ausgewihilt,
so wihrend welcher Versuche die Zusammensetzung der Legie-
rung der verdampften und abgelagerten Goldplattierungs-
schicht, welche bei einem festgelegten Unterdruckwert bei
Verwendung einer Goldlegierung erhalten wurde, die ein be-
sonderes Legierungszusatzmetall enthélt, vorsichtig analy-

55 siert und mit dem Ausgangslegierungsstiick verglichen wur-
den, um die Art und den Anteil des Legierungszusatzmetal-
les in der Ursprungslegierung zu bestimmen, die die aufplat-
tierte Schicht der Legierung ergibt, die eine Zusammenset-
zung aufweist, die dieselbe oder beinahe dieselbe derjenigen

60 der Ursprungslegierung ist, welche als Verdampfungsquelle
beniitzt wird. Beispielsweise bestand Silber, welches das iib-
lichste Legierungszusatzmetall in Goldlegierungen ist diese
Priifung nicht, weil Silber sehr viel schneller verdampft als
Gold, so dass eine allméihliche Farbénderung der abgelager-

65 ten aufplattierten Schicht von silbrigem Gold zu gelbem
Gold auftrat, welches gleich reinem Gold als solches ist, als
eine Gold-Silber-Legierung zum Goldplattieren im Trocken-
verfahren verwendet wurde. In Kiirze ist eine der wichtigsten



Forderungen, dass das Verdampfen des Legierungszusatz-
metalles relativ zum Gold mit einer Geschwindigkeit von-
statten geht, die proportional zum Anteil des Legierungszu-
satzmetalles in der Legierung, die als Dampfquelle beniitzt
wird, wihrend des Verdampfens ist. Die oben erwihnten Le-
gierungsmetaile, d.h. Chrom, Eisen, Kobalt, Nickel, Palladi-
um und Kupfer erfiillen diese Forderungen sehr gut.

In Verbindung mit dem bevorzugten Anteil jeder der Le-
gierungszusatzmetalle in der Goldlegierung bildet Kobalt
mit Gold bei hoheren Temperaturen bis zu einem Anteil von
ungefihr 8,4 Gew.-% eine feste Losung, bildet jedoch kaum
eine feste Losung bei Raumtemperatur, wihrend ein Zusatz
von 1 Gew.-% oder mehr Kobalt in Gold dem reinen Gold
einen etwas rotlichen Farbton gibt, jedoch ist ein Zusatz von
10 Gew.-% und mehr Kobalt in der Goldlegierung nicht er-
wiinscht, weil die abgelagerte Legierungsschicht ein weissli-
ches Aussehen aufweist, wobei die goldene Farbe verschwin-
det. Dieses ist der Grund fiir die 1 bis 10%-Begrenzung des
Kobaltanteiles in der Legierung, zusammen mit der Tatsa-
che, dass eine Goldlegierung mit 10 oder mehr Gew.-% Ko-
balt in bezug auf die Korrosionsfestigkeit der abgelagerten
Goldplattierungsschicht nachteilig ist.

Nickel als Legierungszusatzmetall kann in allen Anteils-
verhiltnissen mit Gold eine feste Losung bilden, jedoch ist
ein Zusatz von 10 oder mehr Gew.-% Nickel in einer Gold-
legierung unerwiinscht, weil die Legierung einen Platin-
shnlichen Farbton aufweist. Nickel ist in bezug auf das
Andern des Farbtones der Goldlegierung sogar in einer
Menge von 1 und mehr Gew.-% wirksam, um der Legierung
einen Farbton zu geben, der einer terndren Legierung aus
Gold, Silber und Kupfer entspricht.

Palladium verhilt sich ziemlich dhnlich wie Nickel und
bildet ebenfalls in allen Anteilsverhéltnissen feste Losungen.
Im Unterschied jedoch zu Nickel weist Palladium die Nei-
gung auf, der Goldlegierung sogar dann einen rétlichen
Farbton zu geben, wenn es in einem Ausmass von 1 oder
mehr Gew.-% vorhanden ist, wihrenddem eine Goldlegie-
rung, die 20 oder mehr Gew.-% Palladium aufweist nicht
mehr golden ist, sondern ein bleiches, rotliches Weiss auf-
weist, so dass der Anteil von Palladium in der Goldlegierung
im Bereich von 1 bis 20 Gew.-% sein sollte.

Chrom bildet mit Gold bis zu einem Anteil von ungeféhr
7 Gew.-% ecine feste Losung. Typischerweise ist die Farbe
der aufgedampften Schicht der Gold-Chrom-Legierung rot-
lichgolden und stark verschieden von der Farbe der ur-
spriinglichen Legierung und auch empfindlich von der rot-
lichgoldenen Farbe verschieden, die durch die Gold-Palladi-
um-Legierungen erzielt wird. Diese Auswirkung des Zusat-
zes von Chrom ist auch dann ersichtlich, wenn Chrom in ei-
nem Mass von nur 1 Gew.-% vorhanden ist, wihrenddem
der Farbton, der mit einer Gold-Chrom-Legierung erhalten
wird, die 10 oder mehr Gew.-% Chromanteil aufweist, eine
weissliche Farbe der aufgedampften Schicht aufgrund der
starken Verdampfung des Chromes zusammen mit dem we-
niger wiederholbaren Farbton bildet.

Eisen kann mit Gold in einem verhiltnismassig grossen
Anteil bei hohen Temperaturen eine feste Losung bilden,
und die Wirkung, die durch den Zusatz von Eisen erhalten
wird, flacht sich bei einem Eisenanteil von etwa 1 Gew.-%
ab. Eisen ist daher unter den verwendbaren Legierungszu-
satzmetallen der Goldlegierung weniger erwiinscht aufgrund
der nachteiligen Auswirkung von Eisen beziiglich der Korro-
sionsfestigkeit der Legierung. Insbesondere sind Gold-Eisen-
Legierungen mit 10 oder mehr Gew.-% Eisen als Ursprungs-
legierung fiir das Goldplattieren aufgrund der kleinen Kor-
rosionsfestigkeit und der schlechten Wiederholbarkeit des
Farbtones der aufplattierten Schicht kaum verwendbar.
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Kupfer als Legierungszusatzmetall weist eine verhaltnis-
miissig kleine Auswirkung in bezug auf das Andern des
Farbtones der Goldlegierungen auf, obwohl Kupfer in ei-
nem Mengenanteil von 0,5 Gew.-% die Wirkung zeigt, dass

s es der Legierung einen dusserst schonen und isthetisch an-
nehmbaren rétlichgoldenen Farbton erteilt. Ein Zusatz von
nur Kupfer zum Gold in einer Menge mehr als 20 Gew.-%
ist aufgrund der starken Verdampfung des Kupfers uner-
wiinscht, welche einerseits der abgelagerten plattierten

10 Schicht einen kupfernen Farbton erteilt und andererseits die

Korrosionsfestigkeit der Legierung stark schwécht. Es ist je-

doch vorteilhaft, Kupfer als Legierungszusatzmetall zusam-
men mit einem oder mit mehreren Legierungszusatzmetallen
zu verwenden, beispielsweise Kobalt, Nickel, Chrom, Eisen
und Palladium, dieses aufgrund der feinverénderbaren ds-
thetischen Wirkung und auch aufgrund von Kosteneinspa-
rungen, weil damit der Goldanteil in der Legierung vermin-

- dert werden kann. Insbesondere ist ein Legieren von Gold

mit Kupfer und Chrom vorteilhaft, weil die Legierung einer

20 solchen Zusammensetzung eine Korrosionsfestigkeit und ei-
nen Farbton aufweist, die ungefihr gleich denjenigen von
18-karitigem Gold ist.

Als Verdampfungsquelle fiir die erfindungsgemasse
Ionenplattierung kann irgendwelche der oben beschriebenen

»s Goldlegierungen verwendet werden. Insbesondere zu bevor-
zugen sind jedoch diejenigen Goldlegierungen, die ein oder
mehrere Metalle der Gruppe Nickel, Kobalt, Chrom und
Palladium enthalten. Diese Legierungen sollten keine weite-
ren Fremdmetalle aufweisen, die mdglicherweise den Farb-

50 ton der Legierung beeinflussen konnten, mit der Ausnahme
sehr kieiner Anteile unvermeidbarer metallener Verunreini-
gungen. Wenn zwei oder mehrere der Legierungszusatzme-
talle zusammen verwendet werden, sollte deren gesamter
Anteil in der Legierung bevorzugterweise 10 oder weniger

35 Gew.-% betragen. )

Das erfindungsgemisse Ionenplattierungsverfahren kann
gemiss einer Vielzahl bekannter Verfahren durchgefiihrt
werden, einschliesslich mit Gleichstrom arbeitendem Ionen-
plattieren, einem Plattieren mit mehreren Kathoden und

«0 auch einem mit Hochfrequenz erzeugten Ionenplattieren und
Ghnlichen Verfahren, wobei die jeweiligen entsprechenden
Vorrichtungen verwendet werden. Das hier vorgeschlagene
Ionenplattierungsverfahren umfasst auch das Verfahren, bei
welchem eine metallische Uberzugsschicht auf das Substrat

45 abgelagert wird, indem in einer Unterdruckkammer eine
Gliihentladung um eine Plasmaumgebung zu erzeugen be-
wirkt wird, in welcher Plasmaumgebung die Legierung ver-
dampft wird. -

Beim Ausfithren des erfindungsgeméssen Ionenplattie-

so rungsverfahrens wird eine Legierung, die den erwiinschten
Farbton aufweist oder imstande ist, der abgelagerten Plattie-
rungsschicht den erwiinschten Farbton zu geben, vorgingig
hergestellt, und die Legierung, die dann in Form einer Platte
oder eines Drahtes gebildet ist, wird in ein Heizschiffchen in

ss einer Unterdruckkammer in der Vorrichtung angeordnet,
um verdampft und auf der Oberfliche des Substrates abgela-
gert zu werden, um somit eine Plattierungsschicht der er-
wiinschten Farbe zu erzeugen. Der Farbton der Legierung
oder der aufplattierten Schicht der Legierung ist offensicht-

60 lich von der Art und Menge des Legierungszusatzmetalles
oder der Legierungszusatzmetalle abhingig. Obwohl der
Farbton der Legierung immer entsprechend der Anderung
des Anteiles des Legierungszusatzmetalles dndert, sollte die
Hauptkomponente in der Legierung offensichtlich Gold

¢s sein, und der Goldanteil in der Legierung sollte im Bereich
von 60— 90 Gew.-% sein, weil das Ziel des erfindungsgemas-
sen Verfahrens in jedem Fall ein Goldplattieren ist, wobei
der restliche, vom Gold verschiedene Anteil der Legierungs-

1

w
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zusatzmetalle Nickel, Kobalt und Chrom jeweils bis zu 10
Gew.-% und Palladium bis zu 20 Gew.-% sein sollte, wobei
die nicht vermeidbaren metallenen Verunreinigungen eben-
falls vorhanden sind. Die Art oder Kombination und die
Menge des Legierungszusatzmetalles oder der Legierungszu-
satzmetalle sollte in Anbetracht der jeweiligen Auswirkun-
gen der oben beschriebeneh Metalle in bezug auf den Farb-
ton der Goldlegierung sorgfiltig ausgewihit werden.

Beim Ausfiihren der erfindungsgeméssen Ionenplattie-
rung wird die Goldlegierung in einem Schiffchen aus bei-
spielsweise Wolfram angeordnet, welches in die Unterdruck-
kammer der Ionenplattiervorrichtung eingegeben wird, und
der mit chemisch trigem Gas gefiilite Innenraum der Unter-
druckkammer wird bei einem Druck von 10~2 bis 10~4 Torr
gehalten, die Goldlegierung wird auf eine Temperatur im Be-
reich von 1000 bis 1500 °C aufgeheizt, indem eine Spannung
von beispielsweise 0,5 bis 1 Kilovolt zwischen dem das Sub-
strat bildenden Gegenstand und der im Schiffchen vorhan-
denen Legierung angelegt wird. In diese Weise wird die
Goldlegierung, die im Schiffchen vorhanden ist erwdrmt, bis
sie verdampft und sich auf der Oberfldche des Substrates ab-
lagert und damit eine Plattierschicht der Legierung bildet,
welche weitgehend dieselbe Zusammensetzung aufweist, wel-
che das im Schiffchen vorhandene Legierungsstiick aufweist,
welches als Verdampfungsquelle dient.

Im Unterschied zur zweiteiligen Verdampfung und Abla-
gerung, bei der zwei getrennte Schiffchen, eines fiir Gold und
eines fiir das Legierungszusatzmetall verwendet werden, ist
im vorliegenden Fall keine genaue Steuerung der Geschwin-
digkeit des Verdampfens der Legierung notwendig. Es ist je-
doch zu bevorzugen, die Geschwindigkeit des Verdampfens
der Goldlegierung derart zu steuern, dass die Plattierschicht
auf der Oberflache des Substrates in einem Ausmass im Be-
reich von 5—50 nm Dicke pro Sekunde gebildet wird, dies
aus Griinden der Giite der Plattierschicht und des kommer-
ziellen Wertes des damit erzeugten plattierten Gegenstandes.
Die Geschwindigkeit des Verdampfens der Legierung kann
gesteuert werden, indem man den Wert des Unterdruckes in-
nerhalb der Kammer und die Erwirmungstemperatur der
sich im Schiffchen befindlichen Legierung zweckdienlic
steuert. ’

Die endgiiltige Dicke der damit auf der Oberfliche des
Substrates gebildeten Plattierschicht ist iiblicherweise und je
nach Wunsch im Bereich von 0,2 bis 1 um. Es ist zu bevorzu-
gen, dass die Menge der aus dem Schiffchen genommenen
Legierung grosser ist als die genaue Menge, die zum Bilden
einer Schicht der erwiinschten Dicke auf der Oberfliche des
Substrates notwendig ist. Wenn im Gegensatz dazu die aus
dem Schiffchen entnommene Menge Legierung genau diesel-
be ist, wie diejenige der auf der plattierten Oberfliche des
Substrates vorhandenen Plattierungsschicht, kann die Zu-
sammensetzung der verdampfenden Legierung gegen das
Ende des Verdampfens hin von der beim Beginn des Ver-
dampfens vorhandenen Zusammensetzung mehr oder weni-
ger verschieden sein, so dass die Farbe der Plattierung von
der erwiinschten Farbe abweicht. In dieser Hinsicht sollte
das Verdampfen der Legierung im Schiffchen beendet wer-
den, wenn die im Schiffchen verbleibende Menge der Legie-
rung bis zu 5 %, oder vorteilhaft bis zu 10 % oder vorteil-
hafter bis zu 20 % oder mehr derjenigen Menge der Legie-
rung betrégt, die urspriinglich in das Schiffchen eingegeben
worden ist. .

Der das Substrat bildende Gegenstand, auf welchem die
Plattierschicht der Goldlegierung mittels der oben beschrie-
benen Ionenplattierungstechnik gebildet wird, ist gewdhn-
lich metallisch, wie beispielsweise Uhrgehiuse, Uhrenbin-
der, personliche Schmuckgegenstinde und dhnliches. Ob-
wohl eine geniigend hohe Adhésivkraft zwischen der Plattie-
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rungsschicht und der Oberfliche des metallischen Substrates
erhalten werden kann, wenn das Substrat vor dem Ionen-
plattieren griindlich gereinigt worden ist, ist es offensichtlich
zum weiteren Verbessern der Adhisivkraft zwischen den
zweien am besten, die Oberfliche des Substrates einer
zweckdienlichen Vorbehandlung auszusetzen, beispielsweise
einem priméren Plattieren mittels eines Metalles oder einer
Legierung die von der Legierung verschieden ist, es kann
eine Oxidierbehandlung, eine Nitrierbehandlung und hnli-
ches durchgefiihrt werden. Falls der das Substrat bildende
Gegenstand nicht ein elektrischer Leiter ist, beispielsweise
Glas, Keramik oder dhnliches, ist es notwendig, die Oberfli-
che des Substrates mit einer Zwischenschicht eines elektrisch
leitfdhigen Stoffes zu versehen.

Nachfolgend wird nun das erfindungsgemssse Verfahren
weiter unter Bezugnahme auf die beigelegte Zeichnung im
einzelnen erklirt.

Die Figur ist eine schematische Darstellung der Vorrich-
tung und des elektrischen Schaltkreises zum Durchfiihren
des erfindungsgeméssen Verfahrens, wobei ein Ionenplattie-
ren mit Gleichstrom durchgefiihrt wird, wobei ein Trager 2
fiir das Substrat gleichzeitig als Kathode dient und ein
Schiffchen 3, das bei der Unterseite mit einer Heizvorrich-
tung ausgeriistet ist, in einer Unterdruckkammer 1 angeord-
net sind. Der Tréager 2 fiir das Substrat und das Schiffchen 3
sind jeweils mit einer Gleichstromquelle 4 verbunden, wobei
das Schiffchen die Anode bildet. Der das Substrat 5 bildende
Gegenstand wird derart vom Tréger 2 fiir das Substrat ge-
tragen, dass er dem sich darunter befindlichen Schiffchen 3
zugekehrt ist. Das Schiffchen 3 wird mittels der Heizenergie-
quelle 6 erwdrmt und damit wird auch die erwiinschte Tem-
peratur beibehalten.

Nachdem die das Substrat 5 bildenden Gegenstiinde
griindlich gereinigt worden sind und im Tréger 2 fiir das
Substrat angeordnet oder daran aufgehéngt worden sind,
wird eine festgelegte Menge der Goldlegierung in das Schiff-
chen 3 eingegeben, die Unterdruckkammer 1 iiber einen Un-
terdruckschacht 7 zu einem Druck von beispielsweise 2 x
10~ Torr oder niedriger durch den Betrieb einer Vakuum-
pumpe (in der Figur nicht gezeigt) evakuiert. Danach wird
ein kleines Volumen Argongas durch das Offnen des Gasein-
satzventiles § eingelassen, so dass der Druck innerhalb der
Kammer ungefihr 5 x 1073 Torr betréigt und danach wird
die Oberfliche des Substrates dem Bombardement ausge-
setzt, indem mittels der Gleichstromquelle 4 dem Tréger 2
fiir das Substrat eine Gleichspannung von 100 — 1000 Volt
angelegt wird, so dass er zur Ionenplattierung bereit ist, wel-
che durchgefiihrt wird, indem der Druck innerhalb der
Kammer durch ein Einfiithren von Argongas auf 10~2 bis
10~3 Torr erhdht wird und die Goldlegierung im Schiffchen
mittels der Widerstandheizung unterhalb des Schiffchens zu
einer Temperatur von 1300 °C oder hoher erwirmt wird,
welche Widerstandheizung durch die Heizenergiequelle 6 er-
regt ist, derart, dass die Legierungsmetalle von der erwéirm-
ten Legierung verdampfen und von der Oberflidche des Sub-
strates angezogen werden und darauf abgelagert werden, so
dass eine Plattierschicht der Legierung gebildet wird.

Die nachfolgenden Beispiele dienen zur niheren Ilustra-
tion der Goldlegierungen und des erfindungsgemissen Ver-
fahrens im einzelnen.

Beispiel 1
Es wurden Goldlegierungen hergestellt, indem Gold und
14 der Legierungszusatzmetalle geméss der Tabelle 1 in ei-
nem Zirkontiegel zusammenlegiert wurden, welcher Tiegel in
einer Argonumgebung in einem Hochfrequenz-Induktions-
ofen erwdrmt wurde, und darauf zu einem Gussstiick gegos-
sen, welches zu einem Priifling mit dem Mass 0,5 mm: x



20 mm x 25 mm gearbeitet wurde, indem wiederholt ausge-
gliiht und gewalzt-wurde. '

Die Farbtone der in dieser Weise hergestellten Priifstiicke
der Legierungen wurden von Auge gepriift und mit reinem
Gold verglichen und die Ergebnisse sind in der Tabelle 1
dargestellt. Aus dieser geht hervor, dass die goldene Farbe
von reinem Gold durch die Zugabe der jeweiligen Legie-
rungszusatzmetalle in empfindlicher Weise und unterschied-
lich gedindert wurde, um den dsthetischen Forderungen des
Farbtones zu entsprechen. In diesen Priifungen sind die Le-
gierungen, die von Kupfer verschiedene Legierungszusatz-
metalle in einem Anteil von mehr als 10 Gew.-% weggelas-
sen, weil sie eine weissliche Farbe aufwiesen, welche den
Zweck des erfindungsgemissen Goldplattierens nicht erfiill-
ten.

Darauf wurden die wie oben hergestellten Priifstiicke der 7

Goldlegierungen der Korrosionsfestigkeitspriifung unter-
worfen, indem sie bei einer Temperatur von 40 °C wihrend
96 Stunden in nachgeahmten Schweiss eingetaucht wurden,
welcher fiir die Korrosionspriifung Edelmetall-enthaltender
Legierungen verwendet wird und aus den Losungen 0,9 g/
Liter Chlornatrium, 0,8 g/Liter Schwefelnatrium, 1,7 g/Liter
Harnstoff und 1,7 ml/Liter Milchsdure zusammengesetzt ist
und einen pH-Wert von 3,6 aufwies, indem dieser mittels
0.2 g Ammoniakwasser eingestellt wurde. Die durch visuelle
Priifung der Oberfliche der Proben erhaltenen Ergebnisse
sind in der Tabelle 1 angefiihrt. '

Beispiel 2

Die Goldlegierungen Nr. 1 bis Nr. 10, die im vorgéngig
erwihnten Beispiel hergestellt worden sind, wurden der er-
sten Priifung des Ionenplattierens unterworfen.

Dabei wurde eine Platte aus rostfreiem Stahl der Giite
SUS 316 mit einer Dicke von 1 mm in Stiicke von jeweils
20 mm x 30 mm Breite geschnitten, und danach wurden sie
spiegelflach geschliffen und mit einer organischen Losung
gewaschen und darauf wurden 10 Stiicke auf dem Trager fiir
das Substrat der Ionenplattiervorrichtung angeordnet, um

“als Kathode zu dienen.

Tabelle 1
Legie- Anteil in Legierung, Farbe Korrosions-
rung  Gew.-% festigkeit
Nr.
Au Pd Co Ni Fe Cu Cr
1 95 5 - - —- -~ — rosa gut
2 92 - 8 ~ - — — hel kleine Farb-
gelb dnderung
3 9§ - - 5 - - — dito gut
4 9% - - ~ 4 - — gelb- einige
lich Punkte
5 97 - - - - 3 — rotlich gut
6 94 — — - - - 6 hel gut
rétlich
7 75 - - 8 - 10 7 dito gut
8 75 - 3 5 - 15 2 gelb- ~gut
lich
9 75 1 - - — 20 4 71o0sa gut
10 8515 - - - — — hel- gut
. rosa
Reines 100 — - - — - — rein gut
Gold golden

Anderseits wurde die Goldlegierung in Form einer
0,5 mm dicken Platte mittels Scheren in Stiicke zweckdienli-
cher Abmessungen geschnitten und ungeféhr 5 g dieser Le-
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gierungsstiicke wurden in das aus Wolfram hergestellte
Schiffchen, das fiir eine Widerstandsbeheizung ausgebildet
ist und in der Unterdruckkammer der Ionenplattierungsvor-
richtung angeordnet ist, eingegeben. Darauf wurde die Un-
s terdruckkammer zu einem Druck von 2 x 10~° Torr evaku-
iert und darauf wurde Argongas eingefiihrt, so dass der in
der Kammer vorherrschende Druck auf 5 x 1074 Torr ge-
bracht wurde.

In dieser Umgebung aus einen kleinen Druck aufweisen-
dem Argon wurde an den Substratplatten aus rostfreiem
Stahl eine elektrische Spannung von 1 Kilovolt angelegt, um
ein Reinigen deren Oberfléche durch Bombardierung zu er-

- zielen und das aus Wolfram hergestellte Schiffchen wurde er-
wirmt, indem ein elektrischer Strom durchgefiihrt wurde,
um die darin vorhandene Legierung zu schmelzen und zu
verdampfen und den Dampf der Legierung auf der Oberfld-
che der das Substrat bildenden Platten abzulagern. Bei die-
sem Ionenplattierungsverfahren betrug die elektrische Span-
nung 30 Volt und der elektrische Strom 250 Ampere und das
20 Ionenplattieren wurde fortgefiihrt, um eine Plattierungs-

_ schicht mit einer Dicke von 1—2 pm zu erhalten. Es ist be-
merkenswert, dass das Mass der Zunahme der Stromstirke
den Farbton der abgelagerten Legierungsplattierschicht
empfindlich beeinflusst, als Folge der unterschiedlichen Ge-

25 schwindigkeit des Schmelzens bis zum Verdampfen, sogar
dann, wenn Goldlegierungen derselben Zusammensetzung
und mit denselben endgiiltigen elektrischen Zustdnden fiir
das Ionenplattieren verwendet wurden.

Beispielsweise hatte eine Erh6hung der Geschwindigkeit

30 des Verdampfens einer aus Gold und Palladium zusammen-
gesetzten Legierung die Wirkung, dass die abgelagerte Plat-
tierungsschicht einen rétlichen Farbton bekam, wihrend-
dem ein Vermindern der Geschwindigkeit des Verdampfens
derselben Legierung der rotgoldenen Oberfliche der abgela-

35 gerten Schicht einen Rosaton erteilte.

Die in dieser Weise plattierten Platten aus rostfreiem
Stahl wurden einer Priiffung ausgesetzt, in welcher die Stérke
der Adhision bzw. die Abschilbarkeit der aufplattierten Le-
gierungsschicht auf der Oberfliche des Substrates gepriift

40 wurde, indem die Platte zu einem rechten Winkel gebogen
wurde und der Zustand der aufplattierten Schicht entlang
der Kriimmungsstelle von Auge untersucht wurde. Die Er-
gebnisse waren, dass die Adhésion der Plattierungsschicht
auf der Oberfliche des Substrates sehr zufriedenstellend war,

45 ohne dass ein Abbléttern entstand, und dieses Ergebnis wur-
de bei allen Priifstiicken festgestellt, bei denen die Goldlegie-
rungen Nr. 1 bis Nr. 10 verwendet wurden.

Die ionenplattierten Stahlplatten aus rostfreiem Stahl

wurden dann weiter auf Korrosionsfestigkeit gepriift, indem
s0 sie-in den nachvollzogenen Schweiss in derselben Weise ein-

getaucht wurden, wie dies bei den Korrosionspriifungen der

beim Beispiel 1 beschriebenen Legierungsplatten durchge-

fithrt wurde. Die Ergebnisse sind in der folgenden Tabelle 2

zusammen mit den Farbtonen der Plattierungsschichten auf-
ss gelistet.

1
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Tabelle 2
Legierung Farbe der plattierten Oberfliche Korrosions-

60 Nr. festigkeit

1 rosa golden keine Verfir-

bung

2 etwas bleiches, gelbliches Gold dito
65 3 wie Au-Ag-Cu 18-kardtiges Gold  dito

4 dito dito

5 rotliches Gold dito

6 bleiches, rotliches Gold wie TaC  dito
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Tabelle 2 (Fortsetzung)

In dieser Weise-wurden nacheinander 100 Uhrengehéuse
der Ionenplattierung ausgesetzt. Nachdem die Ionenplattie-
rung des 100sten Uhrengehéuses beendet worden war, be-
trug die verbleibende Menge der Grundlegierung im Schiff-
chen etwa 3 g. Dabei hatte es sich herausgestellt, dass das er-
ste und das letzte plattierte Uhrgehduse im wesentlichen die-

selbe Erscheinung einer schonen goldenen Farbe aufwies.

Legierung Farbe der plattierten Oberfliche Korrosions-
Nr. festigkeit
5
7 etwas rotlich bleiches, gelbliches  dito
Gold
8 gelbliches Gold kleine Verfar-
bung, jedoch
annehmbar 10
9 bleiches rétliches Gold dito
10 bleiches rosa Gold keine Verfér-
bung
15
Beispiel 3

Ein nickelplattiertes Uhrgehduse aus einer Bs-Legierung,
die bei der Unterseite eine Fldche von ungefihr 20 cm? auf-
wies, wurde mit Methylalkohol und Aceton gewaschen,
nachfolgend getrocknet und darauf im Tréager fiir das Sub- 2
strat in der Ionenplattierungsvorrichtung angeordnet. Ande-
rerseits wurden 10 g einer 95:5 (in Gewicht) Legierung aus

(=]

Gold und Nickel in das Schiffchen der Vorrichtung einge-

bracht und die Unterdruckkammer zu einem Druck von 2 x
10-3 Torr evakuiert und darauf Argongas eingebracht, um 2
den Druck innerhalb der Kammer auf 5 x 1073 Torr zu
bringen. In diesem Zustand der Umgebung wurde am Sub-
strat eine Gleichspannung von 1000 Volt angelegt, um die
Oberfldche durch Bombardierung zu reinigen. Darauf wurde

[

Das Vorgehen der

Die Korrosionsfestigkeit und Abrasionsfestigkeit der Plattie-
rung waren sowohl beim zuerst plattierten als auch beim zu-
letzt plattierten Uhrgehduse dusserst zufriedenstellend. Ein
weiteres Ionenplattieren wurde fortgefiihrt, indem 7 g dersel-
ben Gold-Nickel-Legierung der im Schiffchen verbleibenden
Mengg¢ der Legierung zugegeben wurde.

Beispiel 4 bis 7
Priifung jedes dieser Beispiele war
grundsétzlich dasselbe der Prifung des Beispieles 3 mit der
Ausnahme, dass unterschiedliche Kombinationen des das
Substrat bildenden K6rpers und der Zusammensetzung der
Goldlegierung gewéhlt wurden, wie in der nachstehenden
Tabelle 3 aufgelistet ist. Die Dicke der Plattierungsschicht
betrug in jedem der Beispiele etwa 450 nm.

In dieser Weise ionenplattierten Substratgegenstinde
wurden der Korrosionspriifung und Abrasionspriifung un-
tersetzt. Das Vorgehen der Priifung in bezug auf die Korro-
sionsfestigkeit war dasselbe wie in Beispiel 1 angefiihrt ist
und die Priifung in bezug auf die Abrasionsfestigkeit wurde
mit einem Abrasionspriifgerdt Modell NVS-1SO-1, 171207
durchgefiihrt, welches Gerit durch die Suga Testing Machi-

der in der Kammer vorherrschende Druck weiter auf 3 x 30 nes Co. hergestellt wird. Die Ergebnisse dieser Priifungen

1073 Torr erhdht, indem ein zusitzliches Volumen Argongas
eingelassen wurde und die im Schiffchen vorhandene Gold-
legierung wurde bis zu ungeféihr 1500 °C erwdrmt, so dass

die Legierung verdampfte und auf der Unterseite des Uhrge-

hduses abgelagert wurde. Das Ausmass der Verdampfung 3
wurde derart gesteuert, dass die Plattierungsschicht auf dem
Substrat in einem Mass von ungeféhr 5 nm pro Sekunde ab-
gelagert wurde und das Plattieren wurde wihrend 3 Minuten
durchgefiihrt. Die endgiiltige Dicke der Plattierungsschicht

73

sind in der Tabelle 3 durch die Noten A (sehr gut), B (gut), C
(befriedigend) und D (unbefriedigend) zusammen mit dem
Farbton der jeweiligen plattierten Oberfliche aufgelistet.
Aus diesen Ergebnissen geht hervor, dass die Plattierung,
welche mittels der Goldlegierung und gemiss des erfin-
dungsgeméssen Verfahrens erzielt wird, nicht nur vom #sthe-
tischen Standpunkt dusserst zufriedenstellend ist, sondern
auch in bezug auf die Korrosionsfestigkeit und Abrasionsfe-
stigkeit sowie der industriellen Anwendbarkeit des Verfah-

betrug 450 nm. 40 TENS.
Tabelle 3
Probe Nr. 4 5 6 7
Legierungszu- . Kobalt Palladium Nickel Palladium & Nickel
satzmetall
Gold: Gewichts- 97:3 98:2 96:4 96:3:1
verhéltnis Gold:
Legierungszu-
satzmetall .
Substrat rostfreier Stahl mit  rostfreier Stahl Bs, rostfreier Stahl
einem TiN-Uber- Nickel-Chrom-
zug plattiert 4
Farbe der plat-  einwenig rotgolden rotlich, glden, leicht r6tlich goldig  goldener, bleichrosa-

tierten Oberfla-
che
Korrosionsfe-
stigkeit
Abrasionsfestig-
keit

Rosafarbton
B

B

rotlicher Farbton
B

B
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