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1 Lernziele

Einflihrung in das selbstandige wissenschaftliche Arbeiten zu den Themen elektrochemische
Metallabscheidung und isothermes Diffusionsloten als Fligetechnik sowie entsprechender
Materialcharakterisierung.

2 Wichtige Begriffe

Oxidation, Reduktion, Spannungsreihe, Nernstsche Gleichung, Stromdichte, Ladung,
Faradaysche Gesetze, Diffusion, Phasendiagramm, Legierung, intermetallische Phase,
Hookesches Gesetz, Zugfestigkeit.

3 Isothermes Diffusionsldten

Loten ist ein thermisches Verfahren zum stoffschliissigen Fligen von Werkstoffen, wobei eine
fliissige Phase durch Schmelzen eines Lotes (Schmelzléten) oder durch Diffusion an den
Grenzflachen (Diffusionsloten) entsteht. Die Solidustemperatur der Grundwerkstoffe wird
nicht erreicht. Durch Loten wird eine nicht lésbare, stoffschllissige Verbindung hergestellt. Als
Verbindungsmaterial dient meist eine leicht schmelzbare Metalllegierung, das Lot. Mit dessen
Hilfe wird eine metallische Verbindung von zwei metallischen Bauteilen erzeugt. Ein
Kennzeichen einer Lotverbindung ist die intermetallische Verbindung. In dieser diinnen Schicht
bilden der Grundwerkstoff und das Lot eine Legierung und gehen eine feste Verbindung ein.
Entscheidend fur die Einteilung der Lotverfahren ist die Liquidustemperatur des Lotes:

e bis 450 °C Weichloten

e ab 450 °C Hartloten

e (ber 900 °C Hochtemperaturl6ten (im Vakuum oder unter Schutzgas; siehe DIN 8505

Teil 2)

Die Anwendung entscheidet tiber das verwendete Verfahren. Hartlotverbindungen weisen im
Allgemeinen eine geringere Festigkeit auf als Schweilverbindungen, aber fast immer eine
héhere als Weichlotverbindungen.

Das isotherme Diffusionsldten stellt eine gute Alternative zu herkdbmmlichen Lotprozessen
dar und kann in gewissen Bereichen mit groen Vorteilen Uberzeugen. Der Fligeprozess ist
generell dadurch charakterisiert, dass die eigentliche Lotlegierung erst wahrend des
Lotvorganges entsteht. Die Aufbringung des Lotes kann in Form von Pasten, Folien, Blechen,
Pulvern oder durch elektrochemische Abscheidung erfolgen. In folgender Abbildung ist das
Schema des isothermen Diffusionslétens in drei Schritten skizziert.
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http://de.wikipedia.org/wiki/Solidustemperatur
http://de.wikipedia.org/wiki/Stoffschluss
http://de.wikipedia.org/wiki/Verbindungstechnik
http://de.wikipedia.org/wiki/Lot_%28Metall%29
http://de.wikipedia.org/wiki/Intermetallische_Verbindung
http://de.wikipedia.org/wiki/Liquidustemperatur
http://de.wikipedia.org/wiki/Hochtemperaturl%C3%B6ten
http://de.wikipedia.org/wiki/Schwei%C3%9Fen

Von links nach rechts sieht man zuerst die beiden Bauteile, die miteinander verbunden werden
sollen. Zwischen Substrat und Lot ist noch eine Diffusionsbarriere (blau) zu sehen, die
unerwiinschte Reaktionen der Lotkomponenten mit dem Grundmaterial verhindern soll. Auf
die Diffusionsbarriere wird das Lot aufgebracht, das aus einer héherschmelzenden und einer
niedrigschmelzenden Komponente besteht. Die beiden mit Lot versehenen Bauteile werden
dann unter einem bestimmten Anpressdruck und konstanter Temperatur (diese liegt etwas héher
als die der niedrigschmelzenden Lotkomponente) im Vakuum miteinander gefiigt, wobei sich
die héherschmelzende Komponente in der Schmelze der niedrigschmelzenden zu 16sen beginnt
(mittleres Bild in Abbildung). Im rechten Bild sieht man das fertig verlttete Bauteil, bei dem
aus den beiden Lotkomponenten mit unterschiedlichen Schmelzpunkten eine einheitliche
Lotlegierung entstanden ist, deren Wiederaufschmelztemperatur zwischen den beiden
Schmelzpunkten der urspringlichen Lotkomponenten liegt.

Das Silber/Zinn-Diffusionslotsystem ist sehr griindlich untersucht und vielfaltig einsetzbar,

daher sollen die wahrend des Lotens auftretenden bindaren Phasenumwandlungen anhand des
Silber/Zinn-Phasendiagramms (siehe Abbildung) verdeutlicht werden.
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Silber und Zinn werden im gewiinschten Verhéltnis auf das Bauteil aufgebracht und
anschliefend mit einem gleich beschichteten Gegenstiick verlotet. Dabei wird auf eine
Temperatur aufgeheizt, die knapp Uber dem Schmelzpunkt der niedrigschmelzenden
Lotkomponente, in diesem Fall Zinn, liegt. Bei dieser Temperatur, die nattrlich auch Gber der
eutektischen Temperatur von Silber und Zinn liegt, beginnt das Zinn zu schmelzen, so dass am
Anfang des Lotvorganges eine flissige (zinnreiche) und eine feste (Silber-)Phase vorliegen.
Das hoherschmelzende Silber I6st sich im flussigen Zinn und die Zusammensetzung der
Schmelze verschiebt sich entlang einer Isothermen nach links. Sobald die Liquiduskurve
erreicht ist beginnt sich die e-Phase auszuscheiden. Ab dem Erstarrungspunkt, bei dem keine
Schmelze sondern nur noch feste e-Phase vorliegt, ist ein Transport der Atome nur mehr tber
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vergleichsweise langsame Festkorperdiffusion moglich. Die Temperatur wird idealerweise so
lange gehalten, bis beide Komponenten homogen vermischt sind. Wurde das Verhéltnis
zwischen Silber und Zinn so gewdhlt, dass sich schlussendlich die silberreiche {-Phase oder die
feste Losung von Zinn in Silber ausbildet, so liegt die Wiederaufschmelztemperatur deutlich
uber der eigentlichen Léttemperatur. Auf diese Weise lassen sich auch thermisch empfindliche
Grundmaterialien wie Aluminium schonend fligen, ohne dabei auf eine hohe Festigkeit der
Verbindung und eine hohe Wiederaufschmelztemperatur der Lotnaht verzichten zu mussen.

4 Elektrochemische Metallabscheidung

Die Elektrochemie beinhaltet mehrere verschiedene Teilgebiete der Chemie. Sie ist zum einen
eine Synthesemethode (préparative Elektrochemie oder Elektrosynthese), zum anderen ist sie
ein Teilgebiet der physikalischen Chemie, welches sich mit dem Zusammenhang zwischen
elektrischen und chemischen VVorgangen befasst. Weiterhin gibt es elektrochemische Methoden
in der Analytischen Chemie. Die Technische Chemie kennt neben grotechnisch angewandten
elektrochemischen Synthesemethoden noch die Batterie- und Brennstoffzellentechnik sowie
die Galvanotechnik. Wenn eine chemische Reaktion mit einem elektrischen Strom verknupft
ist, so ist dies ein elektrochemischer VVorgang. Entweder wird die Redoxreaktion durch eine von
aullen angelegte elektrische Spannung erzwungen (Elektrolyse), oder es wird durch die
chemische Reaktion geeigneter Substanzen eine messbare Spannung hervorgerufen
(galvanisches Element). Diese Spannungen sind charakteristisch fur die jeweiligen Reaktionen
und sind auf einer Skala dokumentiert, der elektrochemischen Spannungsreihe. Der direkte
Elektroneniibergang zwischen Molekdilen, lonen oder Atomen (homogene Redoxreaktion), ist
kein elektrochemischer VVorgang; typisch fiir die Elektrochemie ist die rdumliche Trennung von
Oxidation und Reduktion an einer Anode und einer Kathode und damit ein messbarer duRerer
Strom zwischen den beiden Elektroden.

Elektrochemische Reaktionen sind immer Redoxreaktionen, d.h. die Oxidationszahlen der
beteiligten Atome andern sich. Bei der Elektrolyse und dem Aufladen eines Akkumulators wird
dabei Energie zugefuhrt, beim Entladen einer Batterie oder bei Stromentnahme aus einer
Brennstoffzelle erhalt man elektrische Energie, die bei reversiblen Prozessen der
Reaktionsenthalpie entspricht. Der bei solchen Reaktionen flieRende Strom ist ein Mal fiir die
Reaktionsgeschwindigkeit und bietet darum eine einfache Mdglichkeit zur Kontrolle der
Reaktion. Die fur die Elektrochemie entscheidenden Redoxvorgange laufen dabei an der
Phasengrenze Elektrode/Elektrolyt ab. Man kann daher definieren: Elektrochemie ist die
Wissenschaft der Vorgénge an der Phasengrenze zwischen einem Elektronenleiter (Elektrode)
und einem lonenleiter (Elektrolyt).

Bei der Galvanik wird durch ein elektrolytisches Bad Strom geschickt. Am Pluspol (Anode)
befindet sich das Metall, das aufgebracht werden soll (z. B. Kupfer oder Nickel), am Minuspol
(Kathode) das zu beschichtende Werkstiick. Der elektrische Strom 16st dabei Metallionen durch
Oxidation von der Verbrauchselektrode ab und scheidet sie durch Reduktion auf dem
Werkstiick ab. So wird das Werkstiick allseitig gleichméaRig mit Kupfer oder einem anderen
Metall beschichtet. Je langer sich der Gegenstand im Bad befindet und je héher der elektrische
Strom ist, desto starker wird die Metallschicht.

Generell wird zwischen funktionaler und dekorativer Galvanotechnik unterschieden. Letztere
dient vorwiegend der Verschénerung von Gegenstanden und muss flr diesen Zweck gewisse
technische Mindesteigenschaften besitzen. Beispiele fir die dekorative Galvanotechnik sind die
Kunststoffgalvanisierung, die Verchromung von Stahlrohrmébeln und Motorréddern und die
Vergoldung von Schmuck und Essbesteck. Die funktionale Galvanotechnik dient dem
Korrosionsschutz, dem VerschleiRschutz, der Katalyse oder der Verbesserung elektrischer
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Leitfahigkeit. Beispiele hierfur sind die Verzinkung von Stahlblechen, die Beschichtung von
Maschinenteilen mit Hartchrom, die Herstellung von metallischen, meist nickel- oder
platinhaltigen Katalysatoren fiir die chemische Industrie oder Brennstoffzellen sowie die
Vergoldung und Versilberung von elektrischen Kontakten. Elektrische Kontakte — sogenannte
Pins — aus unterschiedlichen Kupferwerkstoffen werden zumeist galvanisch verzinnt. Um zu
verhindern, dass Stoffe des Grundmaterials durch die Zinnschicht hindurchdiffundieren, wird
vor der Verzinnung in der Regel eine Nickel- oder Kupfer-Sperrschicht aufgetragen. Auch die
Herstellung optischer Datentrager (CDs/DVDs) in einem Presswerk, die Verkupferung von
Leiterplatten und von Hochleistungs-Computerchips (Damaszener-Verfahren) basieren auf der
Galvanotechnik.

Die Ermittlung der kathodischen Stromausbeuten fur die Metallabscheidungen erfolgt auf der
Grundlage der Faradayschen Gesetze. Im Jahre 1832 stellte Faraday die Grundgesetze der
Elektrolyse, heute bekannt als Faradaysche Gesetze, auf:

1. Faradaysches Gesetz
Die Stoffmenge, die an einer Elektrode wéhrend der Elektrolyse abgeschieden wird, ist
proportional zur Ladung, die durch den Elektrolyt geschickt wird

Q:n.Z.F

mit der Ladung Q, der Stoffmenge n, der Ladungszahl des verwendeten lons z und der Faraday-
Konstante F (96485 C/mol).

2. Faradaysches Gesetz

Die durch eine bestimmte Ladung abgeschiedene Masse eines Elements ist proportional zum
Atomgewicht des abgeschiedenen Elements und umgekehrt proportional zu seiner Wertigkeit,
daher zur Anzahl von einwertigen Atomen, die sich mit diesem Element verbinden kénnen

M-i-t
m=
z-F

mit der Masse m, der Molmasse M, der Stromstérke i und der Zeit t.



5 Charakterisierung

5.1 Lokale Schichtdickenmessung

Die lokale Dicke der jeweils abgeschiedenen Schicht wird mittels einer Mikrometer-Messuhr
bestimmt.

5.2 Zugfestigkeitsprufung

Der Zugversuch ist ein genormtes Standardverfahren der Werkstoffprufung zum Messen der
Zugfestigkeit und weiterer Werkstoffkennwerte. Er zahlt zu den quasistatischen, zerstérenden
Prifverfahren. Im Zugversuch werden Proben mit definierter Querschnittsflache bis zum Bruch
gedehnt, wobei die Dehnung gleichmélig, sto3frei und mit einer geringen Geschwindigkeit
gesteigert wird. Waéhrend des Versuchs werden die Kraft F an der Probe und die
Langenanderung 4l in der Messstrecke der Probe kontinuierlich gemessen.

O [Mimm?] ‘

Beginn der Einschniirng
=1
Hruch
R.
R,
=
—
A

B I"ul

Far einen prismatischen Korper der Lange lo und der Querschnittsflache A gilt demzufolge unter
einachsiger Zug- oder Druckbelastung entlang der x-Achse:

Ty = E “Ex

Die Proportionalitatskonstante E heif3t Elastizitditsmodul. Die Spannung ox ist

Ty = I

und die Dehnung & ist



A

=¥
‘E{}

Im Spannungs-Dehnungs-Diagramm (siehe Abbildung) unterscheidet man verschiedene
Bereiche:

e den linear-elastischen Bereich, in welchem die Dehnung der Spannung proportional ist
und somit das Hookesche Gesetz gilt

e den nicht-linear elastischen Bereich, in welchem die Verformung noch reversibel ist
(elastisch) aber nicht mehr der Spannung proportional

e den plastischen Bereich, in welchem die Verformung teilweise plastisch, das heif3t
irreversibel ist.

In der Abbildung sind folgende Abkirzungen verwendet worden:

Rm Zugfestigkeit

Ren obere Streckgrenze
ReL untere Streckgrenze
A Bruchdehnung.



6 Versuchsanleitung

6.1 Sicherheitshinweise

Beachten Sie bitte die Sicherheitsdatenblatter im pdf-Format zu den verwendeten
Gefahrstoffen. Tragen Sie beim Arbeiten im Labor immer eine Schutzbrille, Handschuhe und
einen Labormantel!

6.2 Chemikalien und Materialien

Galvanische Béader

e Uniclean 155, 3 %, alkalisches Entfettungsbad fur Stahl und Buntmetalle,
Betriebstemperatur 65 °C, Rihrung

o Dekapierlosung: Schwefelsdure 10 Gew.%, Betriebstemperatur: Raumtemperatur,
Rihrung

¢ Nickel: Nickelsulfamatbad, Betriebstemperatur 50 °C, Riihrung, Stromdichte 3 A/dm?

e Silber:

o Vorversilberung laut Vorschrift 'Ag 0O-56 Glanzsilberbad' (siehe
Sicherheitshinweise!),  Betriebstemperatur: ~ Raumtemperatur,  Rihrung,
Badspannung 4 V

o Ag 0O-56 Glanzsilberbad auf Cyanidbasis (siehe Sicherheitshinweise!),
Betriebstemperatur: Raumtemperatur, Rihrung, Stromdichte 1 A/dm?

Zinn: Sulfotech T-M, Mattzinnbad auf Methansulfonsdaurebasis fiir gedruckte
Schaltungen, Betriebstemperatur: Raumtemperatur, Rihrung, Stromdichte 1A/dm2

Materialien
e Kupferbleche: Mit einer Schere einen Streifen der GroRe 10 x 1 cm ausschneiden und
mit Galvanikband auf eine Lange von 8 cm so (sorgfaltig!) abkleben, dass noch ca. 1
cm zur elektrischen Kontaktierung am oberen Rand frei bleibt.
e Kupferknopfe (Knopfflache abziglich mittels O-Ring abgedichtetem Innengewinde: ca.
8 cm?)

1“"\
M5
10 cm — /
7 e - Schichtdicken-
o A | L Messpunkte

Schichtdicken-
Messpunkte [[]c02]A

SCHNITTDARSTELLUNG B-B

1cm




6.3 Gerate

Regelbare Labor-Strom-/Spannungsquellen
Heizrihrer mit Temperaturfihler
Becherglaser

Feinwaage
Mikrometer-Schichtdickenmessgerat
Schleif-/Polierscheibe

Lichtmikroskop

Vakuum-Lotofen

Zugmaschine

6.4 Bestimmung der Stromausbeuten und Schichtdicken

Alle getrockneten Bleche und Knépfe sind vor der Vorbehandlung und zwischen den
Beschichtungsschritten — aufler zwischen Vorversilberung und Versilberung — auf 0.1 mg
Genauigkeit zu wiegen.

Die lokalen Schichtdicken von Nickel, Silber und Zinn sind an den in den Abbildungen
gezeigten Positionen des Blechs sowie den Lotflachen der Kupferknopfe nach jeder
Abscheidung mittels Mikrometer-Messuhr zu bestimmen. Hierzu werden an jeder der in den
Abbildungen auf S. 9 gekennzeichneten Stellen des Kupferblechs und der Zylinder 5-mal
nacheinander Werte gemessen, die dann jeweils gemittelt werden (Standardabweichung
angeben!). Die Unterschiede der Schichtdicken an den 5 (Blech) bzw. 2 (Zylinder)
verschiedenen Stellen sollen diskutiert werden. Den Messfihler bitte so sorgféltig aufsetzen,
dass es nicht zur Deformation der Proben kommt.

6.4 Probenvorbehandlung
Zwischen allen Schritten ist ausgiebig mit deionisiertem Wasser zu spilen!

e 10 min alkalisch entfetten in Uniclean 155, 65 °C
e 1 min dekapieren in 10 Gew.% H2SO4 bei Raumtemperatur

6.5 Beschichtungsfolge

Zwischen allen Schritten — auRer zwischen Vorversilberung und Versilberung — ist ausgiebig
mit deionisiertem Wasser zu spulen!

8 min Nickelsulfamatbad, Betriebstemperatur: 50 °C, 3 A/dm?, Sollstérke: 5 um Nickel)
1 min 10 Gew.% H>SO4, Raumtemperatur

Spulen mit deionisiertem Wasser!

7 s Vorsilber, Raumtemperatur, bei 4 VV Spannung einh&ngen

20 min (Blech 10 min) Ag O-56, Raumtemperatur, 1 A/dm?, Sollstarke Knopf: 10 pm
Silber

3 min Uniclean 155, 65 °C

e 1 min 10 Gew.% H2SO4, Raumtemperatur

e 12 min (Blech 6 min) Sulfotech T-M, Raumtemperatur, 1 A/dm?, Sollstdrke Knopf: 6
pMm Zinn

Trocknung der beschichteten Bleche und Lotkndpfe (Luft oder Heizpistole), VVorsicht: nach der
Zinnabscheidung nur noch handwarm machen!
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6.7 Tempern der Blechprobe

Zerschneiden Sie das beschichtete Blech mit der Schneidzange und legen Sie eine Halfte flr
mindestens 1 h in den auf 320 °C vorgeheizten Kammerofen.

6.8 Verldten der Knopfproben

Die Betreuerin zeigt lhnen die Beschickung des Vakuum-Lotofens mit den beiden
beschichteten Knopfproben bzw. die Entnahme des verloteten Knopfpaares. Nach dem
Evakuieren und Aufheizen des Lotofens wird die Lottemperatur von 320 °C fir 0.5 h gehalten.
Anschlielend schaltet sich die Heizung wieder ab. Im Folgenden sind die einzelnen Schritte
detailliert beschrieben:
1) Heizmanschette anschalten: dazu gleichzeitig Tasten ,,P* und ,,V* driicken
2) Vakuumpumpe anschalten: dazu Kippschalter an Rickseite umlegen
3) Netzteil und Vakuummessgerat anschalten: dazu grof3en roten Knopf drticken
4) Bestiicken des Ofens:
- Gewicht abnehmen
- Obere Klammer lésen
- Thermoelement herausnehmen
- Rote Manschette 6ffnen und Quarzrohr rausziehen
- Mit Schlauch und leichtem Unterdruck (Pumpe) Probe entnehmen
- Neue Probe mit Pinzette einbauen
- Ofen in umgekehrter Reihenfolge wieder schliefen und Gewicht aufsetzen
(darauf achten, dass alle Bauteile in Achse sind!)
5) Pumpe anschalten (,,I); falls Fehler E913: ignorieren und warten, bis Pumpe neu startet
6) Wenn Vakuum ca. 10 mbar, Temperatur-Programm starten
7) Wenn Ofen auf 150 °C abgekiihlt ist: Pumpe aus (,,I*), damit Probe schneller abkiihlt
8) Bei ca. 80 °C Probe entnehmen
9) Ofen wieder verschlie3en

6.9 Herstellung und lichtmikroskopische Untersuchung der Querschliffe

Die getemperten und ungetemperten Bleche sollten so eingespannt werden, dass ungefahr 1
mm der Proben tber den Aluminiumbackenhalter hinausragt. Dieser durch das Schneiden
beeintrachtigte Millimeter wird weggeschliffen. Die Schleif- und Polierzeiten betragen
ungefahr 2 Minuten pro Kornung. Das Schleifen erfolgt unter Wasserzufuhr
(Schmiermittel/Kihlung), das Polieren ohne die Zufuhr von Wasser. Die Polierscheiben sollten
aber vor der Benltzung mit Wasser gespult werden.Wahrend des Schleifens wird der
Probenhalter nicht gedreht, ein Zeichen dafiir, dass ausreichend geschliffen wurde, ist dass alle
Schleifspuren in eine Richtung verlaufen.

Beim Polieren wird dagegen der Probenhalter standig um die eigene Achse gedreht.

Zwischen den Schleif- und Polierschritten sollte der Probenhalter kurz mit Wasser gespult
werden, um ein Verschleppen von grobkdrnigen Verunreinigungen zu vermeiden.

Nach dem letzten Poliervorgang die Probe mit Reinigungsmittel reinigen, um Reste der
Poliersuspension zu entfernen und anschlieBend mit deionisiertem Wasser spllen
(gegebenenfalls auch mit Aceton) und die Probe trocknen.

Die Polierscheiben nach der Beniitzung mit Wasser spiilen und mit einer Birste leicht abziehen.

Abfolge:
e Grobschleifen (Einebnen): P# 320
e Feinschliffe: P# 800, P# 2400, P# 4000
Alle Schleifschritte bei 300 RPM (revolutions per minute).
e Polieren I: Polierscheibe: MD-Mol, Diamant-Poliersuspension: DP-S Susp. 3 pm,
Schmiermittel: DP-Red
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e Polieren Il Polierscheibe: MD-Chem, Colloidal silica-Poliersuspension: OP-S Susp.
0,04 pm
Alle Polierschritte bei 150 RPM.

Wahlen Sie am Lichtmikroskop zundchst eine kleine VergréRerung, um die Kupferbleche zu
sehen. Danach wird die VergroRerung sukzessive erhoht. Bei der starksten Vergrofierung
sollten Sie die Schichtabfolge in der getemperten und der ungetemperten Blechprobe erkennen.
Nehmen Sie mehrere Fotos der Querschliffe auf. Verwenden Sie fur die Bestimmung der
Schichtdicken als MaRskala die Starke des Kupferblechs von 100 um. Speichern Sie die Fotos
auf einen USB-Stick.

6.10 Zugtest der verloteten Knopfproben

Die Betreuerin zeigt Ihnen, wie Sie das verlotete Knopfpaar in die Zugmaschine einspannen
und die Zugfestigkeits/Dehnungskurve aufnehmen. Speichern Sie die Daten auf einen USB-
Stick.

7 Auswertung/Protokoll

Allgemeine Hinweise

e Beschreiben Sie den Ablauf so, dass jemand, der nicht anwesend war, die Versuche auf
dieser Grundlage nachvollziehen kann. Sie kdnnen hierzu einzelne Punkte aus dieser
Versuchsanleitung Gibernehmen.

e Das Protokoll soll alle Bilder, Messdaten, Diagramme und Rechenwege enthalten,
damit das Zustandekommen der Ergebnisse ausgehend von den Rohdaten liickenlos
nachvollzogen werden kann.

e Bewerten Sie Ihre Ergebnisse in einer kurzen Diskussion.

e Schicken Sie jeweils eine elektronische Kopie an Prof. Taucher-Mautner und Prof.
Gollas sowie die weiteren Betreuerinnen. Die Gruppen- und Teamnummer sollte
sowohl auf dem Deckblatt als auch im Dateinamen zu finden sein. Vergessen Sie nicht
Ihren Namen und das Datum auf dem Deckblatt!

Aufgaben

1. Bestimmen Sie die kathodischen Stromausbeuten der Abscheidung von Nickel, Silber
und Zinn auf den Blechsubstraten und den Zylindern.

2. Was beobachten Sie wahrend der Vorversilberung an der Kathode? Auf welche
(Neben-)Reaktion ist dies zurlickzufiihren? Welche Reaktion lauft an der inerten Anode
ab?

3. Berechnen Sie aus den Abscheidegewichten mittlere Schichtdicken fur die drei Metalle
auf den Blech- sowie Zylindersubstraten und vergleichen Sie diese mit den 5 bzw.
jeweils 2  lokalen  Messungen und mit den lichtmikroskopischen
Querschliffuntersuchungen der Bleche. Bestimmen Sie aus den lichtmikroskopischen
Aufnahmen die jeweiligen Schichtdicken der getemperten und ungetemperten Bleche.

4. Welchen Silber-Zinn-Phasen entsprechen die abgeschiedenen Silber/Zinn-Verhéltnisse
bei vollstandiger Homogenisierung der Schichten? Ab welcher Temperatur beginnt
demnach die Lotlegierung auf dem getemperten Blech und den verléteten Zylindern zu
schmelzen (Wiederaufschmelztemperatur)? Zeichnen Sie diese in das Phasen-
diagramm ein.

5. Zeichnen und interpretieren Sie die aufgenommene Spannungs/Dehnungskurve und
berechnen Sie den Elastizitditsmodul. Geben Sie die maximal erreichbare Kraft des
Zugsversuchs an.
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