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@ Vorrichtung zum partiellen Galvanisieren von zu elektrisch leitenden Bandern, Streifen oder dgl. zusammengefassten

Teilen im Durchlaufverfahren.

@ Vorrichtung zum partiellen Galvanisieren von zu leiten-
den Bandern oder dgl. zusammengefalten Teilen im Durch-
laufverfahren, wobei das kathodisch geschaltete Band (2) an
einer Mehrzahl von anodisch geschaiteten Sprahdisen (7)
aus Edeimetall entlanggefiihrt wird, welche in Bewegungs-
richtung des Bandes (2) gesehen hintereinander derart
angeordnet und gegen das Band (2} gerichtet sind, da der
aus jeder einzeinen Sprihdiise (7) austretende Elektrolyt-
strahl frei und unbehindert auf den zu galvanisierenden
Bereich auf dem Band (2) trifft.
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Vorrichtung zum partiellen Galvanisieren von zu elekfrisch
leitenden Bindern, Streifen oder dgl. zusammengefaBten
Teilen im Durchlaufverfahren

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum
partiellen Galvanisieren von zu leitenden Bindern,
Streifen oder dgl. zusammengefaBten Teilen im Durch-

laufverfahren, wobei das kathodisch geschaltete Band,

Streifen oder dgl. an einer anodisch geschalteten Spriih-
diise entlanggefihrt wird.

Eine Vorrichtung dieser Art ist durch die US-PA 40 29 555
bekannt geworden. Bei dieser bekannten Vorrichtung wird
ein aufrechtstehendes endloses Band durch eine Art Tunnel
durch eine in sich geschlossene Galvanisierzelle hin-
durchgefithrt. Das Band wird im Tunnel durch Masken so
abgedeckt, daB nur der Bereich freibleibt, der mit einer
Metallschicht versehen werden soll. Diesem Bereich gegen-
tiberliegend ist eine als Anode geschaltete schlitz-
f6rmige Diise so angeordnet, daB der Elektrolyt senkrecht
gegen das Band gespriiht wird. Der abflieflende Elektrolyt
wird unterhalb der schlitzfdrmigen Dlise gesammelt und an-
schliefBend der Wiederverwendung zugefiihrt. Die LZnge der
schlitzfdérmigen Dlise erstreckt sich praktisch iber die
gesamte Breite der Galvanisierzelle. Durch die schlitz-
formige Ausbildung der Dise tritt der Elektrolyt iiber

die gesamte Linge der Diise relativ gleichfdrmig aus. Dies
fihrt erfahrungsgemidf bei zu einzelnen Streifen, Platten
oder dgl. zusammengefafBten elektronischen Bauteilen dazu,
daB Anfang und Ende der Streifen eine dickere Be-
schichtung aufweisen, da sich dié Stromdichten an den
Streifenehden xonzentrieren.

Hs 1 Kow / 20.2.1281
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Durch die DE-0S 20 17 527 ist ganz allgemein ein Ver-

fahren und eine Vorrichtung zum Aufbringen von galvani-
schen Niederschligen bekannt geworden, wobei die zu be-
handelnden Einzelteile mit Hilfe eines Transportbandes
unter Spriihdiisen hindurchgefilhrt werden. Hierbei ist be-
reits vorgeschlagen worden, daB im Bedarfsfalle mehrere
Spriihdiisen in Bewegungsrichtung nebeneinander und/oder
hintereinander und ggf. auf beiden Seiten angebracht
werden kénnen. Soll die Aufbringung der metallischen
Niederschlige mittels Stromeinwirkung effolgeh, ist das
Transportband als Kathode geschaltet, wiZhrend die Anoden
in einem mit Elektrolyt gefiillten Beh#lter nahe den Spriih-
diisen angeordnet sind. Eine partielle Galvanisierung ist
bei diesem bekannten Verfahren weder vorgesehen, noch mit
dieser bekannten Vorrichtung méglich.

Durch die DE-0S 25 51 988 ist weiter eine Vorrichtung zum
selektiven galvanischen Abscheiden wvon Metallen bekannt
geworden, bei der die Elektrolytfliissigkeit in Form eines
Freistrahls auf die zu behandelnde feststehende Ober-
fliche aufgebracht wird. Hierbeli ist die Diise oder ein
Teil derselben als Anode und die zu galvanisierende
Oberflédche als Kathode geschaltet.-

In diesem Zusammenhang ist auch bekannt geworden, mehrere
Diisen nebeneinander und einander gegeniiberliegend anzu-
ordnen. Eine solche Diisenanordnung ist zur selektiven
Teilgalvanisierung von feststehenden Stiftk&mmen vorge-
sehen. Jeder Stiftkamm ist mit Hilfe einer Halterung be-
festigt wund kontaktiert. Die Dilisen sind in einer vorzugs-
weise schwenkbaren Halterung befestigf und gegen die Stifte
des Kammes gerichtet. Da die Stifte in Bezug auf die

Diisen feststehen, mufBl der Abstand der Diisen voneinander
gleich dem Abstand der Stifte auf dem Kamm sein. Da es
sich in der Praxis nicht vermeiden 1Z8t, dafBl die aus den
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Diisen austretenden Elektrolytstrahlen untereinander un-
gleich sind, kommt es zwangsldufig zu unterschiedlich
dicken Abscheidungen. Da ferner beil einander gegen-
{iberliegenden Dlisenanordnungen die Diisen ebenfalls ein-
ander gegenliberliegen, 1l&dBt sich eine gegenseitige Be-
hinderung der einander gegeniiberliegenden Dlisen nicht
vermeiden.

SchlieBlich ist durch die US-PS 4 186 062 eine Vor-
richtung zum Platieren der AnschluB8stifte einer gedruck-
ten Leiterplatte bekannt geworden, wobei die Leiter-
platten von zu beiden Seiten angeordneten Zahnriemen
erfaBt und durch eine Elektrolytzelle gefiihrt werden.

" Die Zahnriemen decken hierbei die nicht zu galvani-

sierenden Bereiche der Leiterplatte dicht ab. Die
Galvanisierung erfolgt hierbei dadurch, dafl iiber auf-
widrts gerichtete und in einer Reihe angeordnete Licher
der Elektrolyt der Platte zugefithrt wird. Mit Hilfe
einer gekriimmten Folie wird der Elektrolytstrom in eine
bestimmte Richtung so umgelenkt, daB an der Leiterplatte
eine Art Venturieffekt entsteht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
der eingangs beschriebenen Art derart auszubilden, da8
nicht nur Binder, sondern auch Streifen, Kimme, Platten
oder dgl. partiell galvanisiert werden kénnen, wobei
sichergestellt ist, daB nicht nur eine gleichm#fBige
Schichtstdrke mit geringer Schichtdickenstreuung ent-
steht, sondern auch Jjede gewlinschte Schichtdickenver-
teilung erzielbar ist.

Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung der eingangs
besghriebenen Art gemidB der Erfindung dadurch erzielt,
daBl das kathodisch geschaltete Band oder dgl. an einer
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Mehrzahl von anodisch geschalteten Spriihdlisen aus Edel-

metall entlanggefihrt wird, welche in Bewegungsrichtung
des Bandes oder dgl. gesehen hintereinander derart ange-
ordnet und gegen das Band oder dgl. gerichtet sind, das
der aus jeder einzelnen Spriihdiisen austretende Elektrolyt-
strahl frei und unbehindert auf den zu galvanisierenden
Bereich auf dem Band oder dgl. trifft.

Durch die kontinuierliche Bewegung des Bandes oder dgl.
entlang der Dlisen wird eine stets gleichbleibende Schicht-
dicke erzeugt, weil das Band Jede einzelne Dlise passiert.
Die Starke der Schichtdicke ist unter anderem abhingig
von der Geschwindigkeit, mit der das Band die einzelnen
Disen passiert. Somit kann es nicht vorkommen, daB bei
der Galvanisierung von Streifen, Kémmen, Platten oder dgl.
diese am Anfang und Ende eine dickere Beschichtung auf-
weisen, als der Mittelteil, da die Stromdichte entlang
der Dilisenanordnung praktisch konstant bleibt, da jede
einzelne Diise mit dem kathodisch geschalteten Band oder
dgl. praktisch eine eigene galvanische Zelle bildet.
Hierbei kann der Abstand der einzelnen Spriihdilisen von-
einander so gewZhlt sein, daB sich die Zellen gegenseitig
praktisch nicht beeinflussen.

Vorzugsweise ist der Durchmesser der Dlisen und der Ab-
stand der Dilisen vom Band oder dgl. so bemessen, daB3
zwischen Band bzw. Streifen und Diisen eine der gewlinschten
Schichtdickenverteilung entsprechende Stromdichtever-
teilung entsteht. Auf diese Weise kann Jjede beliebige
Schichtdickenverteilung erzielt werden, so daf3 bei-
spielsweise bei Messerleisten die Bereiche mit einem
stirkeren Uberzug versehen werden kdnnen, die einer
stidrkeren Abnutzung ausgesetzt sind als andere Bereiche.
Damit 148t sich bei Edelmetallkontakten erheblich an
Edelmetall einsparen, wie die Erfahrung gezeigt hat.
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GemdB einem weiteren Merkmal ist der Abstand der Spriih-
diisen voneinander nicht gleich oder nicht gleich einem
Vielfachen der Teilung der im Band zusammengefaBten
Teile. In dieser Beziehung unterscheidet sich die er-
findungsgem&Be Vorrichtung wesentlich von der Vorrichtung
nach der DE-0S 25 51 988, bei der der Abstand der Diisen
voneinander gleich dem Abstand der Stifte auf dem Kamm
sein mufl, da sich sonst  -eine ungleiche Schichtdicken-
verteilung ergibt. Dadurch, dafl der Abstand der Spriih-
diisen voneinander nicht gleich der Teilung der im Band
oder dgl. zusammengefaBten Teile ist, ist der Gesamt-
staudruk liber sdmtliche Diisen anndhernd gleich, so daB
die Stidrke der einzelnen Spriihstrahlen keinen Schwankun-
gen unterliegt. Dies spielt insbesondere dann eine
erhebliche Rolle, wenn die Dlisen nahe an dem zu galvani-
sierenden Bereich auf dem Band angeordnet sind. Durch
eine mbglichst nahe Heranfiihrung der Diisenenden an die
zu galvanisierenden Bereiche erreicht man erheblich
héhere Stromdichten zwischen Dlisen und Band, was h&here
Abscheidungsraten ergibt. Dadurch kann entweder die

"Gesamtbaulinge der Diisenanordnung kiirzer gehalten werdén

oder die Bgndgeschwindigkeit erhtht werden.

Eine weitere Mdglichkeit einer gezielten Schichtdicken-
verteilung ergibt sich dadurch, daB die einzelnen Sprih-
diisen einen kleineren Durchmesser aufweisen als die
Breite der zu galvanisierenden Bereiche auf dem Band

und daB die einzelnen Sprithdiisen nicht nur in Bewegungs-
richtung hintereinander, sondern auch senkrecht dazu
derart versetzt angeordnet sind, daB die in der Reihen-
folge erste Spriihdiise die eine (obere) und die letzte
Sprilhdiise die andere (untere) Bereichsgrenze erfaBt. In
der Praxis kann dies auf einfache Weise dadurch realisiert
werden, daf3 man cdie vorzugsweilse zu Gruppen zusammenge-
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faBten Diisen, die in einem gemeinsamen Behdlter zur
Bildung einer Spriihzelle eingesetzt sind, durch Schrig-
stellen des Behdlters parallel zum Band gegeneinander
versetzt. Durch entsprechendes Schrigstellen der Spriih-
zelle kann ein mehr oder weniger breiter Bereich auf

dem Band partiell galvanisiert werden. Dieser Schrig-
stellung entsprechend ist zur Erzielung einer bestimmten -
Schichtdicke dann die Bandgeschwindigkeit entsprechend
einzustellen. '

Es hat sich als zweckm#B8ig herausgestellt, wenn die
einzelnen Diisen derart im Winkel gegen das Band ange-
stellt sind, daB der verspriihte Elektrolyt in eine be-
vorzugte Richtung abflieB8t. Dadurch kann die Austritts-
geschwindigkeit des Elektrolyten aus den Diisen erhdht
werden. Je mehr dieser Winkel von der Senkrechten zum
Band abweicht, um so besser wird die Strémungsverteilung,
so daB sich damit zumindest teilweise scharf abgegrenzte
Bereiche der Beschichtung ergeben.

Wenn beide Seiten des Bandes partiell galvanisiert
werden sollen, sind in an sich bekannter Weise an beiden
Seiten des Bandes Spriihdiisen angeordnet, die gemdB der
Erfindung zueinander auf Liicke stehen, damit sich die
Diisen gegenseitig nicht sttrend beeinflussen.

Bei sehr hoher Sprilhgeschwindigkeit des Elektrolyten er-
gibt sich zwangsldufig, daB Elektrolyt auch auf Bereiche
gespriht wird, die nicht galvanisiert werden sollen und
die dann spédter unter Umstinden wieder gereinigt werden
miissen. In diesem Falle ist es vorteilhaft, daBl in an sich
bekannter Weise zumindest diese Bereiche des Bandes durch
mindestens eine Maske abgedeckt sind. Hierbei ist es
zweckmdfBig, wenn die Maske einen Teil der Fihrung des
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Bandes bildet. Sollen beispielsweise Steckerleisten,
Steckerstifte oder dgl. unter Zuhilfenahme von Masken
teilgalvanisiert werden, so ist es vorteilhaft, daB die
Masken sich zumindest iiber die Liange der Spriihzelle mit

dem Band bzw. den Streifen geschwindigkeitskompatibel
mitbewegen.

Wie zuvor bereits ausgefiihrt worden ist, ist es vorteil-
haft, daB die zumindest an einer Seite des Bandes ange-
ordneten Spriihdiisen zur Bildung einer Spriihzelle in
einem gemeinsamen BehZlter eingesetzt sind, welcher
derart ausgebildet und unter Druck gehalten ist, daB
jeder der aus den einzelnen Spriihdiisen austretende
Elektrolytstrahl annghernd die gleiche Stirke aufweist.
Ein besonders einfacher Aufbau einer Spriihzelle ergibt
sich gemiaB der Erfindung dadurch, daB die aus je einem
Edelmetallrdhrchen, z.B. Platin, bestehenden Spriihdilisen
in einem rohrfdrmigen Beh&lter aus korrosionsbestindigem
Material, z.B. Titan, eingesetzt sind, welcher vorzugs-
weise an einer Seite verschlossen ist und an der anderen
Seite einen AnschluBstutzen fir Elektrolytfliissigkeit
aufweist. Damit an sd@mtlichen Spriihdiisen anngdhernd der
gleiche Elektrolytdruck entsteht, ist es vorteilhaft,
daB im Inneren des rohrférmigen Behdlters ein vorzugs-
welse konzentrisch angeordnetes Verteilerrohr angeordnet
ist, liber das der Elektrolyt_zugefiihrt wird und in dem
an der den Sprilhdiisen abgewandten Seite Bohrungen in
entsprechender Verteilung vorgesehen sind.

Ein solcher Beh#dlter kann auf einfache Weise in Bezug

auf das Band oder dgl. so verstellt werden, dafB der Ab-
stand der Sprilhdiisen vom Band und die Richtung der Sprih-
diisen zum Band geZndert werden kann. Hierbei kann die
Sprihrichtung auf einfache Weise dadurch gedndert werden,

daB der BehZlter um seine Lingsachse schwenkbar ausge-
bildet is=.
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Anhand der Zeichnung, in der mehrere Ausfithrungsbei-
spiele zum Teil rein schematisch dargestellt sind,
wird die Erfindung n&her erléutert.

Es zeigen:

Figur 1

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

eine perspektivische Ansicht einer Vorrichtung
mit einer Spriihzelle zum partiellen Galvani-
sieren von zu leitenden B&ndern oder Streifen
zusammengefaBten elektrischen Bauteilen, wobei
mit strichpunktierten Linien angedeutet ist, wie
die zu beschichtenden Bé&nder oder Streifen kon-
taktiert und bewegt werden,

einen teilweise vergréBert dargestellten Teil
des zu beschichtenden Bandes,

eine Vorrichtung mit zwei Spriihzellen, die zu
beiden Seiten des Bandes angeordnet sind,

eine Seitenansicht der Vorrichtung-gemif Fig. 3
im Schnitt in verkleinerter Darstellung,

in vergréBerter Darstellung einen Teil eines be-
schichteten Stiftes eines Bandes und

eine bevorzugte Ausfithrung einer Sprithzelle im
Schnitt.

Wie FPigur 1 zeigt, sind die partiell zu beschichtenden

Teile 1

zu einem leitenden Band 2 zusammengefaBt. Nach

der Beschichtung und anderweitiger Behandlung werden die

Teile 1

in an sich bekannter Weise vereinzelt. Das Band 2

ist meist auf einer Rolle aufgewickelt und wird von einer
in der Zeichnung nicht dargestellten Abwickelvorrichtung
abgezogen und liuft in die Galvanisieranlage hinein. Es

durchwandert in an sich bekannter Weise mehrere Vorbe-
handlungsstationen und l38uft dann schliefilich in die
eigentliche Galvanisierzelle &4 ein, deren Prinzip in

Figur 1

dargestellt ist. Das Band 2 wird hierbei in
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Pfeilrichtung 3 in die Galvanisierzelle 4 hineingezogen.
Unmittelbar vor der eigentlichen Spriilhzelle ist ein Paar
von Kontaktrollen 5 zur Kontaktierung des Bandes 2
vorgesehen, die gleichzeitig auch als Fﬁhrung dienen.
Durch eine leichte Schrédglage dieser Kontaktrollen 5
zur Durchlaufrichtung wird das Band leicht gegen einen
Anschlag gedriickt. Dadurch ist eine genaue Lage des
Bandes zur Spriihzelle gegeben. Unmittelbar nach der
Spriihzelle ist ebenfalls ein Paar von Kontaktrollen 6
vorgesehen, welche ebenfalls zur Kontaktierung und
Flihrung des Bandes dienen. Das Band 2 durchwandert dann
weiter die Anlage und wird am Ende mit Hilfe einer
Aufwickelvorrichtung wieder auf eine Rolle aufgewickelt.

Das Band 2 wird an einer Reihe von Diisen 7 entlangge-
fiihrt, welche in einem als Spriihzelle ausgebildeten rohr-
formigen Behdlter 8 eingesetzt sind. Wie mit einem Pfeil
9 angedeutet ist, wird in den rohrfdrmigen Beh&lter 8
Elektrolyt hineingepumpt, der dann liber die Diisen 7 aus-
tritt. Die Dlisen 7 sind gegen den zu beschichtenden Be-
reich B gerichtet, wobei der Durchmesser d der Diisen 7
und der Abstand a vom Band 2 so aufeinander abgestimmt
sind, daB die Stromdichteverteilung etwa der gewlinschten
Schichtdickenverteilung entspricht (Fig. 2).

Figur 2 zeigt im vergréBerten MaBstab die Anordhung der
Diisen 7 in Bezug auf den zu galvanisierenden Bereich B
der Teile 1 auf dem Band 2. In Figur 2 ist die Dise 7
anndhernd senkrecht gegen das Band 2 gerichtet. Dies ist
dann zweckmiBig, wenn -wie in Figur 2 dargestellt- der
zu beschichtende Bereich B des: Teiles 1 gekriimmt ist. Ist
dies nicht der Fall, so kann es zweckm&Big sein, daBl der
Winkel ¢ zwischen Diisenachse 10 und Bandebene kleiner

als 90° gemacht wird. Diese Einstellung des Winkels kKann
in einfacher Weise derart vorgenommen werden, dall der
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rohrformige Behdlter 8 um seine L&ngsachse 11 ent-
sprechend gedreht wird. Die in dem rohrfdrmigen Beh&lter
8 eingesetzten Diisen 7 sind vorzugsweise im gleichen Ab-
stand D voneinander angeordnet, wobei Jedoch der Abstand
D nicht gleich einem Vielfachen des Abstandes t der im
Band 2 zusammengefafBten Bauteile ist.

Wie in Figur 1 angedeutet ist, kann der nicht zu gal-
vanisierende Bereich des Bandes 2 abgedeckt werden.Dies._
kann beispielsweise durch entsprechende Masken 12 und 13
vorgenommen werden, die elastisch gegen das Band 2 ge-
driickt werden. Falls das Band Jjedoch aus einzelnen Teilen
z.B. Kontaktstiften besteht, die mehr oder weniger frei-
stehen, so besteht die Gefahr, daB diese Teile 1 verbogen
und beschddigt werden. In diesem Falle ist es zweck-
miBig, wenn sich die Masken 12 und 13 gemdB Figur 1 mit
dem Band geschwindigkeitskompatibel mitbewegen. Dies

kann auf einfache Weise dadurch bewerkstelligt werden,
wenn als Masken 12 und 13 umlaufende B&nder verwendet
sind, wie sie beispielsweise auch bei einer in der

DE-0S 29 28 904 beschriebenen Vorrichtung verwendet sind.
Dadurch besteht ferner die Moglichkeit auch zu Streifen
zusammengefaBten Teile, wie Stiftkamme oder dgl. und auch
Leiterplatten partiell zu galvanisieren.

Figuren 3 und 4 zeigen ein Ausfilihrungsbeispiel mit zwei
Spriihzellen, wobei zu einem Band zusammengefaBte Kontakt-
stifte 14 am unteren freien Ende galvanisiert werden sollen,
und zwar von beiden Seiten. In diesem Falle sind auf

beiden Seiten des Bandes 2 rohrfdrmige Behdlter 8 und 8'

mit Spriihdlisen 7 und 7' vorgesehen, die gegen den zu
plattierenden Bereich auf den Kontaktstiften 14 gerichtet
sind. Die Anordnung und Ausbildung der Diisen 7 und 7'
entspricht im wesentlichen der Ausbildung gemidB Figur 1,
jedoch sind in diesem Falle die einander gegeniiberliegen-
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den Diisen 7 und 7' gegeneinander auf Licke versetzt,

so dafB die aus den einzelnen Diisen 7 und 7' austretenden
Elektrolytstrahlen sich gegenseitig nicht beeinflussen.
Die beiden rohrfdrmigen Behdlter 8 und 8' sind inner-

halb eines Elektrolyttroges 15 angeordnet, wie Figur &4
zeigt.

Soll beispielsweise das untere Ende eines Kontaktstiftes
14 so galvanisiert werden, daB die in Figur 5 dargestellte
Verteilung der Schicht 26 entsteht, so 1ldBt sich eine
solch.gleichm&Bige Schichtdickenverteilung nur erzielen,
wenn der Durchmesser 4 der einzelnen Diisen 7 wesentlich
kleiner ist als der 2zu galvanisierende Bereich B des
Steckerstiftes 14 und wenn die Diisen 7A bis 7N auch quer
zur Bewegungsrichtung des Bandes versetzt sind, und zwar
insgesamt um einen Betrag c. Dies 148t sich auf einfache
Weise bei den Spriihzellen gemi&f Figur 1 und 3 dadurch
erreichen, daB der oder die Beh#dlter 8 parallel zum Band
um den Betrag ¢ schrdg gestellt werden, so daB bei-
spielsweise die in der Reihenfolge erste Spriihdiise 74

die obere und die letzte Sprithdiise 7N die untere Be-
reichsgrenze erfaBt. Der Ubersicht halber ist der Betrag
¢ lbertrieben gewdhlt. Wie bereits eingangs erwdhnt, 1lZR3t
sich auf diese Weise Jjede beliebige Schichtdickenver-
teilung erzielen.

Figur 6 zeigt ein vorteilhaftes Ausfilhrungsbeispiel einer
Sprifhzelle, und zwar insbesondere zum partiéllen Ver-
golden., Die Zelle besteht aus einem Rohr 16 aus korro-
sionsfestem Material, z.B, Titan, in dem zls Disen 7
dienende Rdhrchen 17 aus Edelmetall, zum Beispiel Platin,
eingesetzt sind. Das Rohr 16 ist zu diesem Zweck mit ent-
sprechenden Bohrungen versehen, in die die R&hrchen 17,
beispielsweise durch Pressen, eingefiigt sind. An dem
einen Ende des Rohres 16 ist ein Stopfen 18 aus kecrro-
sionsfestem Material, z.3. Kunststoff, eingefligt, der das
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Rohr 16 dicht abschlieBt. Das andere Ende des Rohres 16
besitzt einen AnschluBistutzen 19 zum AnschluB an eine
Elektrolytzufuhr, wie mit einem Pfeil 20 angedeutet ist.
Damit an sdmtlichen Réhrchen 17 der Elektrolytstrahl
gleichm#Big austritt, ist innerhalb des Rohres 16, vor-
zugsweise konzentrisch zu diesem, ein Verteilerrohr 21
angeordnet, dessen eines Ende iliber eine Anformung 22
des Stopfens geschoben ist und dessen anderes Ende in
einer entsprechenden Bohrung 23 des Anschluflstutzens 19
zentriert ist. Das Verteilerrohr 21 ist an der den Réhr-
chen 17 abgewandten Seite mit Durchbriichen in Form von
Bohrungen 24 versehen, iiber die der Eiektrolyt austritt
und sich nach beiden Seiten um das Verteilerrohr 21 er-
gieBt, bevor er zu den Rohrchen 17 gelangt und dort aus-
tritt.

Vorzugsweise sind die in den Figuren 1, 3 und 4 darge-
stellten Spriihzellen ebenfalls so ausgebildet, wie die

_ Sprithzelle gem#B Figur 6. Eine solche Zelle kann in

eine einfache Halterung eingesetzt werden, die sowohl
eine Drehung um ihre Lingsachse 25 erlaubt als auch eine
Einstellung einer gewissen Schrédglage C parallel zum Band
zur Einstellung einer definierten Beschichtungsbreite B
und auch eine Einstellung eines flir die Galvanisierung
optimalen Abstandes der Diisenenden zu den zu galvani-
sierenden Bereichen erlaubt.

17 Patentanspriiche
6 Figuren
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum partiellen Galvanisieren von zu elektrisch
leitenden Bindern, Streifen oder dgl. zusammengefaften
Teilen im Durchlaufverfahren, wobei das kathodisch ge-~
schaltete Band oder dgl. an mindestens eine anodisch
geschaltete Spriihdiise entlanggefiihrt wird, dadurch
gekennzeichnet , daB das kathodisch ge-
schaltete Band (2) oder dgl. an einer Mehrzahl von
anodisch geschalteten Spriihdiisen (7) aus Edelmetall
entlanggefiihrt wird, welche in Bewegungsrichtung des
Bandes (2) oder dgl. gesehen hintereinander derart an-
geordnet und gegen das Band (2) oder dgl. gerichtet
sind, daB der aus jeder einzelnen Spriihdiise (7) aus-
tretende Elektrolytstrahl frei und unbehindert auf den
zu galvanisierenden Bereich (b) auf dem Band (2) oder
dgl. trifft.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge kenn -
zeichnet , daB der Durchmesser (d) der Diisen
(7) und der Abstand (D) der Diisen (7) vom Band (2) oder
dgl. so bemessen ist, daB zwischen Band (2) und Diisen
(7) eine der gewlinschten Schichtdickenverteilung ent-
sprechende Stromdichteverteilung entsteht.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch g e -~
kennzeichnet , daB der Abstand (D) der
Spriihdiisen (7) voneinander nicht gleich oder nicht gleich
einem Vielfachen der Teilung (t) der im Band oder dgl.
zusammengefaBten Teile (1) ist.

L, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
Eekennzeichnet , daB der Durchmesser (d) und
der Abstand (D) der einzelnen Spriihdiisen (7) voneinander
so gewdhlt ist, daB keine gegenseitige Beeinflussung der
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aus den Spriihdiisen (7) austretenden Elektrolytstrahlen
erfolgt.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet , daB die einzelnen Sprih-
diisen (7) einen kleineren Durchmesser (d) aufweisen als
die Breite der zu galvanisierenden Bereiche (B) auf dem
Band (2) oder dgl. und da8 die einzelnen Spriihdiisen (7)
nicht nur in Bewegungsrichtung hintereinander, sondern
auch senkrecht dazu derart versetzt angeordnet sind,

daB die in der Reihenfolge erste Spriihdiise (7A) die eine
(obere) und die letzte Spriihdiise (7N) die andere (untere)
Bereichsgrenze erfaft.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeilchnet, daB die einzelnen Spriih-
diisen (7) derart im Winkel o gegen das Band (2) oder dgl.
angestellt sind, daB der verspriihte Elektrolyt in eine
bevorzugte Richtung abflieft.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet , daB an beiden Seiten des
Bandes (2) oder dgl. Spriihdiisen (7a, 7b) angeordnet sind,
die zueinander auf Licke stehen.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet , daB8 zumindest ein Bereich
des Bandes (2) oder dgl. durch mindestens eine Maske

(12 oder 13) abgedeckt ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch g eXkxenn -

Zeichnet , daB die Maske einen Teil der Fihrung- -
des Bandes (2) oder dgl. bildet.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 2, dadurch g e -

- ¥ N

kennzeichnet , daB die Maske (12, 13) sich
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zumindest iiber die L#nge der Dlisenanordnung mit dem - — .
Band (2) oder dgl. geschwindigkeitskompatibel mitbewegt.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn -
zeichnet , daB als Maske (12, 13) endlos um-
laufende Bander verwendet sind, zwischen denen ein Teil
des Bandes (2) oder dgl. festgeklemmt ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet , daBl die zumindest
an einer Seite des Bandes (2) oder dgl. angeordneten
Sprithdiisen (7) in einem gemeinsamen Beh#lter (8) einge-
setzt sind, welcher derart ausgebildet und unter Druck
gehalten ist, daB Jjeder der aus den einzelnen Spriihdiisen
(7) austretende Elektrolytstrahl annihernd die gleiche
Stdrke aufweist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge ke nn -
zeichnet , daB die aus je einem Edelmetall-
réhrchen (17), z.B. Platin, bestehenden Spriihdiisen in
einem rohrférmigen Beh#lter aus korrosionsbesténdigem
Material, z.B. Titan, eingesetzt sind, welcher vorzugs-
weise an einer Seite verschlossen ist und an der anderen
Seite einen Anschlufistutzen (19) fiir Elektrolytfliissig-
keit aufweist. '

14, Vorrichtung -nach Anspruch 13, dadurch gekenn -
zeichnet , daB im Inneren des rohrfdrmigen Be-
hilters (16)ein vorzugsweise konzentrisch angeordnetes
Verteilerrohr (21) angeordnet ist, iiber das der Elektro-
lyt zugefiihrt wird und in dem an der den Spriihdiisen (17)
abgewandten Seite Bohrungen (24) vorgesehen sind, die
derart angeordnet sind, daB an simtlichen Sprithdlisen (17)
anndhernd der gleiche Elektrolytdruck entsteht.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 1&,
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dadurch gekennzeichnet , daB der oder
die Behdlter (8) in Bezug auf das Band (2) oder dgl.

so verstellbar sind, daB der Abstand der Spriihdiisen (7)
vom Band (2) oder dgl. und die Richtung der Spriihdiisen
(7) zum Band (2) verinderbar sind.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn -
zeilichnet , daB der rohrformige Behdlter (8) um
seine Lingsachse (11) schwenkbar ist.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 16, da-
durch gekennzeichnet , daB bei langen
Behdltern (8) die Einspeisung des Elektrolyten an
mehreren Stellen, insbesondere an den beiden Enden
vorgenommen ist,
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