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@ Vorrichtung zum galvanischen Abscheiden von Aluminium.

@ Vorrichtung zum galvanischen Abscheiden von Alumini-
um mit einer nach aulBen abgeschlossenen und mit einem
Schutzgas beaufschlagbaren Galvanisierwanne (1) mit ein-
em ringférmig geschlossenen Elektrolyttrog {12), einer inner-
halb der Galvanisierwanne (1) angeordneten, um eine verti-
kale Drehachse drehbare Kontaktier- und Haltevorrichtung
(19) fir Warentrager (34), welche (ber eine eine Fliissigkeits-
schleuse {4) enthaltende Chargierschieuse (3} mit Hilfe von
Transportmitteln in die Galvanisierwanne (1) hineinbeférder-
bar und Uber eine ebenfalis eine Flussigkeitsschleuse (9)
enthaltende Dechargierschieuse (7) aus der Galvanisierwan-
ne (1) herausbeférderbar sind, wobei die Galvanisierwanne
(1) mehrere konzentrisch zueinander angeordnete Teilzellen
(18, 17) aufweist und die Transportmittel fiir das Ein- und
Ausbringen der Warentriager (34) derart ausgebildet sind,
daR eine den Teilzellen (16, 17) entsprechende Anzahl von
Warentridgern (34a, 34b) gleichzeitig tiber die Chargier- und
Dechargierschieuse (3 bzw. 7) hinein- und herausbeférderbar
sind.
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Vorrichtung zum galvanischen Abscheiden von Aluminium

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum gal-
vanischen Abscheiden von Aluminium aus aprotischen,
sauerstoff- und wasserfreien aluminiumorganischen Elektro-
lyten, mit einer nach auBen abgeschlossenen und mit einem
Schutzgas beaufschlagbaren Galvanisierwanne mit einem
ringférmig geschlossenen Elektrolyttrog, einer innerhalb
der Galvanisierwanne angeordneten, um eine vertikale Dreh-
achse drehkbaren Kontaktier- und Haltevorrichtung mit in
einer waagerechten Ebene umlaufenden Tragarmen fiir hi&ngen-
de Warentriger und Je einer an der Galvanisierwanne ange-
ordneten, eine Flissigkeitsschleuse enthaltene Chargier-
und Dechargierschleuse, wobei die die zu behandelnden
Waren tragenden Warentrdger mit Hilfe von Transportmitteln
iiber die Chargierschleuse in den Galvanisiertrog beférdert
und dort an die Tragarme der Kontaktier- und Haltevor-
richtung abgegeben und nach der Behandiung der Waren

von den Tragarmen der Kontasktier- und Haltevorrichtung
abgenommen und {iber die Dechargierschleuse herausbefdrdert
werden und wobei die Warentriger mit einer waagerechten
Transportstange versehen sind, an die Mitnahmehaken der
Transportmittel angreifen und deren Enden als Trag- und
Kontaktierungszapfen ausgebildet.sind, die mit entsprechend
pfannenfdrmig ausgebildeten Aufnehmern der gabelftrmig aus-

gebildeten Tragarme der Kontaktier- und Haltevorrichtung
zusammenwirken,

Durch die DE-0S 29 01 586 ist eine Vorrichtung zum Alu-
minieren bekanntgeworden, vei der zum Ein- und Ausbringen
der zu galvanisierenden Waren ein Schleusensystem mit
einer Fliissigkeitsschleuse verwendet ist. Die zu galvani-
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sierenden Waren sind hierbei auf einem Warentriger unter-
gebracht, der mit Hilfe eines endlosen Transportbandes
von einer mit Inertgas flutbaren Vorkammer, durch die
Flissigkeitsschleuse in den Galvanisiertrog eingefiihrt
und nach der Galvanisierung mit Hilfe desselben Trans-
portbandes in umgekehrter Richtung wiederum herausge-
schleust wird. Nachteilig bei dieser bekannten Vorrichtung
ist, daB eine ganz erhebliche Verschleppung des Elektro-
lyten aus dem Elektrolyttrog in die Fliissigkeitsschleuse
erfolgt. Durch die fortlaufende Kontamination der
Schleusenfliissigkeit mit dem Elektrolyten und der nicht
zu vermeidenden Reaktion mit Luft- und Feuchtigkeits-
spuren in der aus Inertgas gefluteten Vorkammer 158t
sich nicht wverhindern, daBl sich die Reaktionsprodukte
auf dem zu aluminierenden, zuvor gereinigten Warengut,
welches durch die gleichzeitig als Ein- und Ausbring-
schleuse fungierende Flissigkeit in den Galvanisierraum
befdrdert wird, an unglinstigen Stellen absetzen. Diese
Teile kdnnen daher nicht mehr mit technisch brauchbaren
Aluminiumiberziigen beschichtet werden. Ferner ist diese
bekannte Vorrichtung flir die Massenfertigung nicht ge-
eignet, da stets nur ein einziger Warentridger gleich-
zeitig in den Galvanisiertrog einfiihrbar ist.

In der dlteren Patentanmeldung P 30 44 975.3 wird daher
vorgeschlagen, da8 zur ErhShung des Durchsatzes eine
an sich bekannte Galvanisierwanne mit einem ringfdrmig
geschlossenen Galvanisiertrog verwendet wird, in dem
gleichzeitig eine Vielzahl von Warentrigern unterge-
bracht werden kann, wobei bei dieser dlteren Vorrichtung
zur Vermeidung der im Zusammenhang mit der DE-0S 29 01 586
geschilderten Nachteile vorgeschlagen wird, daB8 sowohl
zum Einbringen der Warentriger eine Chargierschleuse

als auch zum Ausbringen der Warentriger eine Dechargier-
schleuse vorgesehen wird. Durch die ringfdrmige Aus-
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bildung des Elektrolyttroges kdnnen die Warentrégef auf
einer kreisfdrmigen Umlaufbahn durch den Elektrolyt
bewegt und dadurch bei h&heren Stromdichten mit Aluminium
beschichtet werden. Eine solche Vorrichtung nat sich sus-
gezeichnet bewdhrt; daher bildet eine solche Vorrichtung
Ausgangspunkt der vorliegenden Erfindung.

Der Erfindung liegt hierbei die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art derart weiter
zZu entwiékeln, daB8 mit relativ einfachen Mitteln der
Durchsatz nicht nur erhsht, sondern sogar vervielfacht
werden kann. Diese Aufgabe wird gemd8 der Erfindung da-
durch geldst, daB der Elektrolyttrog in mehrere kon-
zentrisch zueinander angeordnete Teilzellen unterteilt
ist und die Transportmittel filir das Ein- und Ausbringen
der Warentriger derart ausgebildet sind, daB eine den
Teilzellen entsprechende Anzahl von Warentrigern gleich-
zeitig Uber die Chargier- bzw. Dechargierschleuse in
die Teilzellen hinein- und herausbefdrderbar sind.

Durch die Verwendung mehrerer konzentrisch zueinander
angeordneter Teilzellen kann bei der Verwendung nur zweier

Ringzellen der Umsatz zumindest verdoppelt werden, wihrend

der bauliche Aufwand bei weitem nicht in dem MaBe steigt,
weil der Aufwand flir die an sich teuren mechanischen um-
laufenden Teile bei weitem nicht in dem MaBe steigt wie
die Verdopplung des Umsatzes., Um die Stillstandszeiten
fiir die Be- und Entladung mdglichst klein zu halten, ist
es vorteilhaft, daB die Teilzellen mdglichst gleichzeitig
bestlickt werden. Dies wird gemi&B der Erfindung dadurch
erreicht, daB eine den Teilzellen entsprechende Anzahl
von Warentrigern gleichzeitig Uber die Chargier- bzw.
Dechargierschleuse in die Teilzellen hinein- und heraus-
btefdrdert werden. Aus diesem Grunde ist es vorteilhaft,
daB die Warentrédger lber als Vorkammern ausgebildete



10

15

20

25

30

35

0072968

4= 1P 7562 E
Ein- und Ausfuhrschichte in die Flissigkeitsschleuse der
Chargier- bzw. Dechargierschleuse ein- bzw. herausfithrbar
sind, wobei die Warentriger vorzugsweise gleichzeitig an
ein in den Flissigkeitsschleusen hori;ontal verlaufendes
Transportmittel abgebbar sind und von diesem durch die
Flissigkeitsschleusen zu Ausfuhrdffnungen befdrdert werden,
an die die Hauptkammer angeschlossen ist.

GemdB einer weiteren Ausbildung der Erfindung kdnnen die
Flissigkeitsschleusen und die Transportmittel so ge-
staltet sein, daB in den Fliissigkeitsschleusen mehrere
Warengestelle speicherbar sind.

Vorzugswel se weisen die sich iber die Ausfuhrdffnungen ‘
der Fliissigkeitsschleusen erstreckenden Hauptkammern
mindestens Jje einen horizontal bewegbaren Transport-

" wagen auf, an welchem in vertikaler Richtung beweg-

bare Haken zur Ent- bzw. Aufnahme der sich in den Fliissig-
keitsschleusen befindenden WarentrZger vorgesehen sind
und dafB mit Hilfe des Transportwagens die Warentriger {ber
die zu beschickenden Teilzellen bringbar und in diese
absenkbar bzw. heraushebbar sind.

Hierbei ist es zweckmiBig, daB8 an den Transportwagen der
Hauptkammern VerschluBbleche ankuppelbar sind, welche
dem Querschnitt der sich iber die Teilzellen erstreckenden

Hauptschleuse angepaBt sind, damit kondensierender Elektro-

1yt nicht in die Chargier- und Dechargierschleuse gelangen
kann.

GemidB einer Weiterbildung sind die VerschluBbleche an
einem Transportwagen éufgehéngt, der Uber den Haftmagneten
einer Magnetkupplung mit dem Transportwagen der Haupt-
kammer kuppelbar ist und der beim Einfahren der Ver-
schluB8platte in die zu befdrdernde Stelle unter Zuhilfe-
nahme von entsprechenden AnschliZgen durch Uberwinden der
Magnetkraft der Haftmagnete angehalten wird.

”
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Um ein Eirdringen von Luft und Feuchtigkeit in den als Vor-

kammern dienenden Ein- und Ausfuhrschichten zu berhindern,
ist es zweckmd&Big, daB die Ein- und Ausfuhrschidchte der

Chargier- bzw. Dechargierschleuse mit je einer Absaugung
versehen sind.

Dariiberhinaus konnen die Ein- und Ausfuhrschédchte der
Chargier- bzw. Dechargierschleuse mit je einem Diisenring

zum Einblasen von Warmluft versehen sein.

Anhand der Zeichnung, in der ein Ausfiihrungsbeispiel

.schematisch dargestellt ist, wird die Erfindung nZher

erliutert. Es zeigen:

Figur 1a eine Seitenansicht der Vorrichtung im Prinzip,

Figur 1b eine Ansicht von oben der Vorrichtung nach Figur
ia,

Figur 22 eine Schnittansicht durch die Gzlvanisierwanne
gemdf Figur 1, .

Figur 2b eine Ansicht auf die Galvanisierwanne von oben
bei abgenommenem Deckel,

Figur 3a eine Schnittansicht eines Teiles der Anoden-
halterung,

Figur 3b eine Ansicht von oben der Halterung nach Figur 3a,

Figur 4a eine Schnittansicht durch die Halterung der
Isolierbleche, : )

Figur 4b.eine Schnittansicht nach der Linie IV-IV der
Figur &4a,

Figur 5a den vorderen Teil eines Xontaktarmes in ver-
gréBerter Darstellung, teilweise im Schnitt,

Figur 5b eine Seitenansicht des Kontaktarmes gem&s
Figur 5a, '

Figur 6a eine Seitenansicht einer an der Chargierschleuse
angeschlossenen Hauptkammer,

Figur 6b eine Ansicht von oben auf die Hauptkammer gem&8
Figur 6a,
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Figur 6c eine Seitenansicht der Hauptkammer gem#B Figur 6a,

Figur 64 ein Detail der Figur 6c,

Figur 7a eine Schnittansicht der mit der Dechargierschleuse
verbundenen Hauptkammer,

Figur 7b eine Ansicht von oben auf die Hauptkammer gemiB
Figur 7a, )

Figur 7c eine Seitenansicht der Hauptkammer gemdB8 Figur 7a,

Figur 74 ein Detail der Figur 7c,

Figur 8a eine Seitenansicht der Fllissigkeitsschlaise mit
Einfuhrschéchten der Chargierschieuse gem#8
Figur 1,

Figur 8b eine Ansicht von oben auf die Filissigkeitsschlase
gem#B Figur 8a, )

Figur 8c eine Seitenansicht auf die Fliissigkeitsschleise
mit den Einfuhrschichten gem&B8 Figur 8a,

Figur 9a eine Seitenansicht der Flissigkeitsschleuse mit
den AusfuhrschiZchten der Dechargierschleuse
gemd&B Figur 1,

Figur 9b eine Ansicht von oben auf die Fliissigkeitsschleuse
gem&B Figur 9a und

Figur 9c¢ eine Seitenansicht der Fllssigkeitsschleuse mit
den Einfuhrschédchten gemdf Figur 9a.

Mit 1 ist eine Galvanisierwanne bezeichnet, die als
Doppelringzelle ausgébildet ist. Diese Doppelringzelle
arbeitet dem Prinzip nach wie die in der Zlteren Anmeldung
DE-QS 30 44 975 beschriebene Ringzelle. Mit 2 ist ein
Schleifringgehduse der Doppelringzelle 1 bezeichnet. Mit

3 ist allgemein eine Chargierschleuse bezeichnet, die eine
Flissigkeitsschleuse 4 aufweist, die {iber eine als Gas-
schleuse ausgebildete Hauptkammer 5 mit der Galvanisier-
wanne 1 in Verbindung steht. Die Warentriger werden iber
die als Einfuhrschidchte 6 ausgebildeten Vorkammern in die
Fliissigkeitsschleuse 4 eingefiihrt. Die Entnahme der Waren-
trdger aus der Galvanisierwanne erfolgt liber eine De-
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chargierschleuse 7, die ebenfalls eine Flissigkeitsschkuse
8 aufweist, welche liber eine als Gasschleuse dienende
Hauptkammer 9 mit der Galvanisierwanne 1 in Verbindung
steht. Die Warentrédger werden iber als Vorkammern ausge-
bildete Ausfuhrschichte 10 der Fliissigkeitsschleuse 8
entnommen. Zweckmifigerweise werden die aus der Galvanisier-
wanne 1 entnommenen Warentriger von anhaftenden Elektro-
lyten gereinigt, indem sie in ein Waschbad 11 getaucht
werden. Wie aus Figur 1 zu entnehmen ist, sind zwei Ein-
fuhr- und zwei Ausfuhrschichte 6 bzw. 10 vorgesehen, was
bedeutet, dafl die Beladung der Galvanisierwanne 1 gleich-
zeitig mit zwei Warengestellen vorgenommen werden kann,

was zumindestens eine Vercopplung dés Umsatzes der in der
dlteren Patentanmeldung P 30 44 975.3 beschriebenen Ein-
richtung bedeutet. Bei der in Figur 1a und 1b dargestellten
Vorrichtung ist die Dechargierschleuse 7 gegeniiber der
Chargierschleuse 3 um 180° versetzt. Es ist durchaus denk-
bar, daB die Dechargierschleuse 7 in Bezug auf die’
Chargierschleuse 3 einen anderen Winkel aufweist, z.B.
einen Winkel von 90° oder 270°. Zwischen diesen beiden
Winkeln sind alle dazwischenliegenden m&glich, vorzugsweise
wird jedoch stets ein Vielfaches der Teilung der Tragarme
der Kontaktier- und Haltevorrichtung genommen, damit die
Galvanisierwanne 1 mit Warentré@gern sowohl beschickt als
auch entleert werden kann wdhrend des Stillstandes.

In Figur 2 ist die Galvanisierwanne 1 im vergrdB8erten
MaBstab dargestellt, wobei der Ubersicht halber nur die
zum Verstédndnis der Erfindung erforderlichen Einzelheiten
dargestellt sind. Die Galvanisierwanne der dargestellten
Vorrichtung besteht aus einem kreisringfdrmigen und
rotationssymmetrisch ausgebildeten Ele ktrolyttrog 12,
einem oberen Abschluflideckel 13 und einem unteren Abschlufli-
deckel 14, Der Elektrolyttrog 12 kann in an sich bekannter
Weise mit einer entsprechenden AuBlenheizung versehen sein.

i g N
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Eine soldhe ist der Ubersicht halber nicht dargestellt.
Die Galvanisierwanne ist durch emaillierte Bleche 15 in
zweli konzentrisch zueinander angeordnete Teilzellen 16
und 17 unterteilt, wobei mit 16 die innere und mit 17
die duBere Teilzelle bezeichnet sind., Die emaillierten
Bleche 15 sind konzentrisch zu den zylindrischen Innen-
und AuflenwZnden des Galvanisiertroges 12 angeordnet, wie
Figur 2b zeigt.

Der Elektrolyttrog 12 ruht auf einem Potest 18. Durch die
verschiedenen Hdhen der zylindrischen AuBen- und Innen-
wand des Ejektrolyttroges 12 entsteht in der Galvanisier-
wanne 1 ein freier Raum zwischen dem oberen AbschluB-
deckel 13 und dem unteren AbschluBdeckel 14, Dieser freie
Raum ist fiir die Unterbringung einer insgesamt mit 19
bezeichneten Kontaktier- und Haltevorrichtung vorgesehen.
Die Kontaktier- und Haltevorrichtung 19 besteht aus einem
Rotor 20, welcher insgesamt 12 in gleichm#Biger Teilung
angebrachte Tragarme 21 aufweist, wie insbesondere Figur
2b zeigt. Jeder der Tragarme 21 weist zwei gabelfdrmig
ausgebildete Xathodenarme 22 auf, die in der Mitte und am
Ende mit Aufnshmestiicken 23 und 24 versehen sind, In.
Figur 5a und 5b sind diese Aufnahmestiicke vergréBert dar-
gestellt. Sie bestehen aus einer Kontaktauflage 25, die
mit Hilfe von Schrauben 26 und 27 unter Zwischenschaltung
von Isolierstiicken 28 und 29 auf einem mit dem Kathoden-
arm 22 verbundenen Trdger 30 befestigt sind. Wie aus Figur
5a zu ersehen ist, sind die beiden Schrauben 26 und 27
durch den Trédger 30 mit Hilfe von Isoliermuffen 31 gefthrt.
Die Schraube 27 dient zum Anschlufl einer Kathodenleitung
32, die Uber den Kathodenarm 22 durch die Arme 21 zu dem
entsprechendén Schleifring in dem Schleifringgehduse 2
gefihrt ist. Die Kontaktauflage 25 hat ein V-f&rmiges
Profil zur Aufnahme einer Trag- und Kontaktstange 33
eines Warentrigers 34. Um die Bider maximal ausniitzen zu
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kdnnen, sind die in der ZuBeren Teilzelle 17 berindlichen
Warentriger 34 breiter ausgefiihrt als die in der inneren
Teilzelle 16 befindlichen, wie insbesondere aus Figur 2b
hervorgeht. Daraus is t ersichtlich, daB der Abstand der
Aufnahmestiicke 23 kleiner ist als der Abstand der Aufnahme-
stlicke ZQ flir die auBen gelagerten Warentriger 34.

Der Rotor 20 ist mit Hilfe einer Welle 35 in einem Lager-
stinder 36 drehbar gelagert, welcher fest zwischen einer
oberen Platte des Podestes 18 und dem unteren AbschlufB-
deckel 14 angeordnet ist. Das untere Ende der Welle 35
ist mit einem Xettenrad 37 versehen, welches Uber eine
Antriebskette 33 mit einem Motorritzel 39 eines Motors 40
in Antriebsverbindung steht. Der Motor 40 ist vorzugswese
in explosionsgeschiitzter Bauart ausgefiihrt. Wie bereits
zuvor ausgefiihrt, besitzt jedér der 12 Tragarme 21 bzw.
der entsprechenden Kathodenarme 22 eine separate Kathoden-
leitung 32, welche zu von der Welle 35 antreibbare
Schleifringe geflihrt sind, welche in dem Schl eifringge-
hduse 2 untergebracht sind. Uber in der Zeichnung nicht
dargestelle Kohlebiirsten werden diese Schleifringe mit der
Kathode der Stromquelle verbunden. Durch das Dreieck-
profil der Kontaktauflage 25 an den gabelfdrmigen Enden
der Kathodenarme 22 wird der Stromiibergang zu den Waren-
tridgern 34 beglinstigt. Die Warentriger 34 selbst kdnnen
aus einer Art Rahmen bestehen, in welchen die zu alumi-
nierenden Werkstlicke, beispielsweise mit Hilfe von elek-
trisch leitenden HaltedriZhten befestigt sind. Die Werk-
stiicke kdnnen somit durch die Drehbewegung der Kontaktier-
und Haltevorrichtung 19 auf einer kreisfdrmigen Umlauf-
bahn durch einen in dem Ejektrolyttrog 12 befindlichen
Elektrolyten gefilhrt werden. In gleichen AbstZnden zu der
Umlaufbahn der Warentriger 34a und 34b sind in ZuBeren

und inneren Ringen segmentfdrmige Anodenplatten 41 und 42
vorgesehen. Da die ZuBeren Anodenplatten 41 gegenliber den
inneren Anodenplatten 42 erheblich grdfer und damit
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schwerer sind, sind sie unterteilt und hingen gemeinsam

an einem Bligel 43, dessen Enden Uber isolierende Zwischen-

stiicke 44 aus dem Elektrolyttrog 12 herausgefiihrt sind.
Wie bereits erwdihnt, sind die inneren Anodenplatten 42
einstiickig ausgefiihrt und h#@ngen an einem Biigel 45,
dessen Enden iber isolierende Zwischenstilcke 46 aus dem
Galvanisiertrog 12 herausgefiihrt sind. Die in der
Zeichnung nicht ngher dargestellte Stromzufilhrung zu den
duBeren und inneren Anodenplatten 41 und 42 erfolgt auf

eine in der Galvanotechnik gebr#uchliche-Weise, beispiels-

weise liber Kabel. Wie bereits ausgeflihrt worden ist, ist
der Elektrolyttrog 12 in zwei ringférmige Teilzellen 16
und 17 unterteilt, wobeli diese Unterteilung mit Hilfe von
emaillierten Blechen 15 erfolgt, die mit Hilfe von SZulen
L7 gehalten sind, welche gleichzeitig auch zur Halterung
der den Anodenplatten 41 und 42 zugeordneten Anoden-
platten 48 und 49 dienen. Wie die Anodenplatten 41 sind
auch die Anodenplatten 48 und 49 wegen der GriBSe und

des Gewichtes ééteilt ausgefiihrt. Die SZulen 47 sind mit
Hilfe von Zugschrauben 50 im Boden des Elektrolyttroges
12 befestigt und zwar Uber isolierende Zwischenstlicke 51,
wie insbesondere Figur 3a zeigt. Mit Hilfe entsprechender
isolierender Zwischenstiicke sind die Zugschrauben 50

auch durch den Boden des Elektrolyttroges 12 gefiihrt, da
das Ende der Zugschrauben 50 gleich als Anodenanschlu8
dient, wie weiter unten noch nZher ausgefiihr{ werden wird.
Die Siulen 47 selbst bestehen, wie Figur 3a zeigt, aus
einem Stzhlrohr 52, welches als Distanzstiick dient. Es
ist von einem Isolationsrohr 53 umgeben. Zwischen dem
Zwischenstick 51 und dem Kopf der Zugschraube 50 befindet
sich eine elektrisch leitende Scheibe 54, die an gegen-
ﬁberliegénden Seiten Abfassungen 55 aufweist, an denen
Haltebinder 56 und 57 aus leitendem Material befestigt
sind, an welchen wiederum die Anodenplatten 48 und 49 be-
festigt sind, z.B. durch Einhi#ngen.
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Wie Figur 4a und 4b zeigen, dienen die SZulen 47 gleich-

zeitig auch zur Befestigung der emaillierten Bleche 15,
welche in Nuten 58 der Isolationsrohre 53 eingefiigt sind.
Die emaillierten Bleche 15 dienen nicht nur zur Ausbildung

der Einzelzellen, sondern schirmen die Bdder gegenein-
ander galvanisch ab.

Zum Schutz des sauverstoff- und wasserfreien aluminium-
organischen Elektrolyten wird die Galvanisierwanne 1 mit
einem trockenen Schutzgas, z.B. NZ’ beaufschlagt, welches
beispielsweise durch einen in dem oberen Abschlufideckel
13 angebradhten Stutzen 59 zugefiihrt und so dosiert wird,
daB es stets unter einem leichten {iberdruck steht. Auf
diese Weise bildet die Galvanisierwanne einen nach auflen
hin abgeschlossenen, mit Schutzgas beaufschlagten Raum,
welcher lediglich iiber Schleusendffnungen 60 und 61 mit
dem AuBenraum in Verbindung steht und die lediglich zum

Einbringen und Ausbringen der Warentriger 34a und 34b
dienen.

An diese Schleusendffnungen 60 und 61 schlieBen sich
unmittelbar die Chargierschleuse 3 bzw. die Dechargier-
schleuse 7 an, wie im Zusammenhéng mit Figur 1a und Figur
1b bereits erwdhnt worden ist. Die Chargierschleuse 3

und die Dechargierschleuse 7 beinhalten als wesentlichsten
Teil eine Flissigkeitsschleuse 4 bzw. 8, wie sie in

Figur 8 und 9 n&her dargestellt sind. Die Flissigkeits-
schleuse 4 steht Uber die als Gasschleuse ausgebildete
Hauptkammer 5 mit den Schleusentffnungen 60 in Verbindung.
Wie Figur 6a bis 6c zeigen, besteht die Hauptkammer 5 aus
einem kastenfdrmigen Gebilde 62, welches iiber einen An-
schluBschacht 63 mit dem oberen Abschlufideckel 13 der
Galvanisierwanne 1 und {iber einen AnschluBschacht 64

mit einem Beh#lter der Fliissigkeitsschleuse 4 in Ver-
bindung steht. Das kastenfdrmige Gebilde 62 kann noch
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einen Behi#lterteil 65 aufweisen flir ein Toluolbad, um
die einzubringenden auf dem Warentridger befindlichen
Waren zu reinigen. Sofern die Waren und Warentrdger sauber
angeliefert werden, kann dieser Beh#lterteil 65 fort-
fallen, wodurch sich die Linge des kastenférmigen Ge-
bildes 62 entsprechend verkiirzt. Im oberen Teil des
kastenformigen Gebildes 62 ist an beiden Seiten der
duBeren Winde Jje eine Laufschiene 66 mit Hilfe von
Distanzstiicken 67 befestigt. Auf den Laufschienen 66 ist
ein Laufwagen 68 mit Hilfe von Laufrollen 69 beweglich.
Zum Antrieb des Laufwagens ist eine Transportketts 70
vorgesehen, welche {iber Umlenkrollen 71 und 72 gefithrt
ist. Die Umlenkrolle 72 ist auf einer antreibbaren Welle
73 befestigt. Mit Hilfe eines Pfeiles 74 ist angedeutet,
daB die Welle 73 und damit der Laufwagen 68 in beiden’
Richtungen bewegbar ist. Am Laufwagen 68 sind auf zwei
Wellen 75 und 76 je ein Paar Kettenr#dder 77 bzw. 78 be-
festigt, Uber welche Transportketten 79 und 80 gefiihrt
sind, welche Uber Bligel 81 und 82 miteinander verbunden
sind. An den Biligeln 81 und 82 sind Haken 83 bzw. 84 be-
festigt, welche zum Tragen der Warentridger 34a und 34b
dienen. Das freie Ende der Transportketten 79 und 80 steht
mit Warentriger-Transportrollen 85 bzw. 86 in Verbindung.
Der Abstand der Wellen 75 und 76 auf dem Laufwagen 68 ist
derart, daB die Warengestelle 34a und 34b gleichzeitig
der Galvanisierwanne zugefithrt werden kdnnen, so daB die
Beschickung der Galvanisierwanne mit Warentrigern 34
paarweise erfoigen kann. Da beim Einfahren der Waren-
tréger(gfaggnd 34b in die in Figur 6a und 6b dargestellte
Stellung/%chwingungen ausfilhren kdnnen, die ein exaktes
Einfihren in die Galvanisierwanne 1 und Aufsetzen auf

die Aufnahmestiicke 23 und 24 erschweren kdnnten, kénnen
am Laufwagen 68 Streben 87 angebracht sein, an welche
Fihrungen 88 fir die Warengestelle 34 voréesehen sind.
Dies ist in Figur 6d im einzelnen dargestellt., In Figur 6c¢

R A 4
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sind diese Fiilhrungen nur flir das Warengestell 34a ein-
gezeichnet.

In Figur 8 ist die Fliissigkeitsschleuse mit den Einfuhr-
schichten 6 dargestellt. In einem allseitig geschlossenen
Behdlter 90 befindet sich eine Flissigkeit 91, z.B.
Toluol. Mit einer gestrichelten Linie G2 ist das Niveau
der Flissigkeit 91 angedeutet. Zur Bildung der Fliissig-
keitsschleuse sind die Einfuhrschichte 6 mit Stutzen 93
versehen, die unter das Niveau 92 der Fliissigkeit 91
eintauchen. Hierbei muB das Niveau 92 der Fliissigkeit 91
stéts so geregelt werden, daB die Offnungen der Stutzen
93 niemals aus dem Flissigkeitsspiegel auftauchen. Die
Einfuhrstutzen 6 sind mit einem Diisenring 94 versehen,
iber die Warmluft eingeblasen wird. Am oberen Ende der
Einfuhrschéchte 6 kann ein entsprechender Diisenring 95
vorgesehen sein, Uber welchen aber nicht eingeblasen,
sondern abgesaugt wird. Auf diese Weise wird die AuBen-
luft und damit auch die Feuchtigkeit aus den Einfuhr-
schichten 6 abgehalten, die wie der Uber dem Niveau 92
befindliche Raum im Behdlter 90 unter Stickstoffatmos-
phére stehen und gehalten werden. Im Behilter 90 sind
endlose Transportketten 96 vorgesehen, die iiber Ketten-
rider 97 und 98 gefiihrt sind. Die Kettenridder 97 und 98
sind auf Wellen 99 und 100 befestigt, welche auBerhalb
des Behilters 90 gelagert sind, wobei die Welle 100 {iber
einen Antriebsstutzen 101 bewegbar ist. Es geniigt vollauf,
wenn der den Ahtriebsstutzen 101 antreibende Motor nur

in einer Drehrichtung umliuft, da die Transportketten 96
endlos sind. Unter Umst&nden kann es zweckm&B3ig sein, dafl
die Warentriger 34 auch iber die Chargierschleuse 3 ent-
nommen werden kénnen; dann ist es notwendig, daB der An-
triebsmotor iA der Drehrichtung umschaltbar ist. In diesem
Falle kann bef Verwendung einer Hauptkammer 5, wie sie in
Figur 6a und 6b dargestellt ist, die Schleusenanordnung
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sowohl. als Chargier- als auch Dechargierschleuse Ver-
wendung finden, wodurch der Aufwand ganz erheblich
reduziert werden kann., In diesem Falle bleiben dann die
Schleusensffnungen 61 im oberen AbschluBdeckel 13 ver-
schlossen. Der Vorteil dieser Ausflihrung ist, dafB der Raum
fiir die Aufstellung der Vorrichtung wesentlich weniger
Platz erfordert, wie bei Verwendung einer eigenen Dechar-
gierschleuse. Eine Verschmutzung der Flilissigkeitsschleuse
4 bei Verwendung der Chargierschleuse 3 gleichzeitig
auch als Dechargierschleuse wird dadurch vermieden, daB
der Beh#lterteil 65 fiir das Toluolband vorgesehen ist, in
welchem der noch anhaftende Elektrolyt von den Waren
beéeitigt werden kann, Hingegen erfolgt das Chargieren
der Warentriger 34 ohne Benutzung dieses Toluolbades, was
selbstverstidndlich eine griindliche Reinigung der Waren
und Warentrédger zuvor voraussetzt, eine Bedingung, die
praktisch stets vorhanden ist.

Figur 7 zeigt die Ausflihrung einer Hauptkammer 9 oder De-
chargierschleuse 7, die im wesentlichen den gleichen Auf-
bau hat, wie die Hauptkammer 5 der Chargierschleuse 3
éeméB Figur 6. Aus Figur 7 sind einige konstruktive
Details zu ersehen, und zwar wird ein Schleusengehiuse
102 von einem entsprechend ausgebildeten Rahmengestell
103 éebildet, an welchem ein Toluol-Waschbad enthaltender
Behdlter 104 eingehdngt und bei 105 gasdicht befestigt
ist. Ein Laufwagen 106, der in gleicher Weise ausgebildet
ist wie der Laufwagen 68 gem#ZB Figur 6 wird ilber ein
Zugband 107 von einer Wagentransportrolle 108 bzw. am
anderen Ende von einer Wagentransportrolle 109 betdtigt.
Transporthaken 110 und 111 fir die Entnahme der Waren-
gestelle 34a und 34b werden ebenfalls in Zhnlicher Weise
betdtigt. Zusdtzlich zu der Ausfiihrung der Hauptkammer 5
der Chargierschleuse gemd8 Figur 6 sind bei der Haupt-
kammer 9 der Dechargierschleuse gemif Figur 7 zwei Ver-
schlubleche 112 und 113 vorgesehen, die auf zusitzlichen
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Transportwagen 114 und 115 montiert sind. Die VerschluB-
bleche 112 und 113 haben die Abmessungen des lichten
Innenraums des Schleusengeh8uses 102 und dienen dazu,
die Elektrolytdimpfe aus der Galvanisierwanne 1 von der
Fliissigkeitsschleuse 8 fernzuhalten, die durch die
relativ groBen Geh#duse 62 bzw. 102 an diesen kondensieren.
Da die VerschluBbleche 112 und 113 mit dem Laufwagen 106
bewegbar sind, sind diese zur Erniedrigung des Luftwider-
standes als Lochbleche ausgefiihrt. Die Transportwagen
114 und 115 sind an den den Laufwagen 106 zugekehrten
Seiten mit Haftmagneten 116 und 117 versehen, die mit
stirnseitig an dem Laufwagen 106 angeordneten Weich-
eisenblechen 118 zusammenwifken. In der in Figur 7a dar-
gestellten Lage ist der Transportwagen 115 des VerschlufB-
bleches 112 mit dem Laufwagen 106 gekoppelt. Wird der
Laufwagen nach links in Bezug auf Figur 7 verschoben,
so wird das VerschluBblech 112 soweit mitgenommen, bis

- es an einem Anschlagrahmen 119a anstdBt und in dieser

Stellung verbleibt, wenn der Laufwagen 106 weiterbewegt

wird. Mit 119b ist der dem VerschHuBiblech 113 zugeordnete
AnschluBirahmen bezeichnet.

In der genannten Stellung konnen die Warentriger 34a und
34b in das im Beh#lter 104 befindliche Toluol-Waschbad
abgesenkt werden. Nach der Reinigung werden die Waren-
trédger 34a und 34b wieder hochgezogen und weiterbewegt,
wodurch das linke Weicheisenblech 118 am Transportwagen
106 mit dem Haftmagneten 116 in Verbindung tritt. Unab-
hdngig davon wird der Transportwagen 114, der das Ver-
schlufiblech 113 trédgt, vom Laufwagen 106 weiterbewegt,
und zwar bis liber die Ausfuhréffnungen 120 der Fliissig-
keitsschleuse 8 gemdfl Figur 9., Die Hauptkammer gem&B
Figur 9 weist ebenfalls einen AnschlufSschacht 121 auf,
welcher auf die Ausfuhrdffnungen 120 aufsetzbar ist. Die
Flissigkeitsschleuse 8 ist v8llig gleich ausgebildet
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wie die Fliissigkeitsschleuse 3, so daf8 sich eine weiéere
Beschreibung eriibrigt.

Die Warentrédger 34a und 34b werden also paarweise zuf die
Transportkette 122 aufgesetzt und von dieser Uber die
Ausfuhrsché@chte 10 entnommen, die in gleicher Weise wie
die Einfuhrschichte 6 mit Diisenringen 123 und 124 ausge-
riistet sind, durch welchen Warmluft eingeblasen bzw. -
Luft abgesaugt wird., Die Ausfuhrschichte 10 stehen genau
so wie der BehZlter 125 der Fliissigkeitsschleuse 8 unter
Stickstcffatmosphire.

Die Transporteinrichtungen in den Flissigkeitsschleusen
L und 8 der Chargierschleuse 3 und der Dechargierschleuse
7 sind so ausgebildet, daB gleichzeitig mehrere Waren-

triger 34 darin gespeichert werden kdnnen, so daB stets
der erforderliche Vorrat an Warentriger vorhanden ist.

11 Patentanspriiche
9 Figuren
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Bezugszeichenliste

1 Galvanisierwanne

2 Schleifringgehduse

3 Chargierschleuse

4 Fliissigkeitsschleuse .
5 Hauptkammer

6 Einfuhrschéchte

7 Dechargierschleuse

8 Flissigkeitsschleuse
9 Hauptkammer

10 Ausfuhrschichte

11 Waschbad

12 Elektrolytirog

13 obere AbschluBdeckel
14 untere AbschluBdeckel
15 emaillierte Bleche

16 innere Teilzelle

17 duflere Teilzelle

18 Podest

19 Kontaktier- und Haltevorrichtung
20 Rotor

21 Tragarme

22 Kathodenarme

23 Aufnahmestiick

24 n

25 Kontaktauflage

26 Schraube

27 "

28 Isolierstiick

29 "

30 Trager

31 Isoliermuffe

32 Kathodenleitung

33 Trag- u. Kontaktstange
34 Warentridger
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36
37
58
39"
40
41
42
43
4l
45
46
u7
L8
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70

-/ 8 -
Welle
Lagersténder
Kettenrad
Antriebskette
Motorritzel
Motor
Anodenplatten
n
Bligel
isolierende Zwischenstiicke
Bligel
isadlierende Zwischenstiicke
S&ulen
Anodenplatten
i
Zugschrauben
Zwischenstlicke
Stahlrohr
Isolationsrohr
Scheibe
Abfasung
Halteband
u
Nut
Stutzen
Schleusendffnungen
n
kastenfdrmiges Gebilde
AnschluBschacht -
u
Behdlterteil
Laufschiene
Distanzstiicke
Lauiwagen
Laufrollen
Transportkette
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71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
8l
85
86
87
88
89
90
91
92
93
9k
95
96
97
98
99
100
101
102
103
104
105
106
107

-19-
Umlenkrolle
11
Welle
Pfeil
Welle

Kettenrdder
"

Transportketten
1

Bﬁgei

Haken
n

Warentridger-Transportrollen
n

Streben
JFlhrungen

Beh3lter
Flissigkeit
Niveau

Stutzen
Diisenring

1
Transportkette
Kettenrad

"

Welle

"
Antriebsstutzen
Schleusengehduse
Rahmengestell
Behdlter
Befestigung
Laufwagen
Zugband
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108
109
110
111
112
113
114
115
116
117
118
119a
119b
120
121
122
123
124
125
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Wagentransportrolle

Transporthaken

n

Verschlufiblech

Transportwagen
n

Haftmagnet

" Weicheisenbleche

Anschlagrahmen

Ausfuhrdffnungen

" AnschluBschacht

Transportkette
Disenring

"

BehZlter
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Patentansoriiche:

1. Vorrichtung zum galvanischen Abscheiden von Alumi-
nium aus aprotischen, sauerstoff- und wasserfreien
aluminiumorganischen Elektrolyten, mit einer nach auBen
abgeschlossenen und mit einem Schutzgas beaufschlag-
baren Galvanisierwanne mit einem ringfdrmig geschlos-
senen Elektrolyttrog, einer innerhalb der Galvanisier-
wanne angeordneten, um eine vertikale Drehachse drehba-
ren Kontaktier- und Heltevorrichtung mit in einer waage-~
rechten Ebene umlaufénden Tragarmen flir h&ngende Waren-
trdger und Jje einer an der Galvanisierwenne angeordne-
ten, eine Fliissigkeitsschleuse enthaltende Chargier-
und Dechargierschleuse, wobeil die die zu behandelnden
Waren tragenden Warentriger mit Hilfe von Transportmit-
teln Uiber die Chargierschleuse in den Galvanisiertrog
beférdert und dort an die Tragarme der Xontaktier- und
Haltevorrichtung abgegeben und nach der Behandlung der
Waren von den Tragarmen der Xontaktier-~ und Haltevor-
richtung abgenommen und iiber die Decharchierschleuse
herausbefdrdert werden und wobei die Warentriger mit
einer waagerechten Transportstange versehen sind, an die
Mitnahmehaken der Transportmittel angreifen und deren
Enden als Trag- und Kontaktierungszapfen ausgebildet
sind, die mit entsprechend pfannenfdrmig ausgebildeten
Aufnehmern der gabelfdrmig ausgebildeten Tragarme der
Kontaktier- und Haltevorrichtung zussmmenwirken, dadurch
gekennzeilchnet, daB8 der Elektrolyttrog
(12) in mehrere konzentrisch zueinander angeordnete
Teilzellen (16, 17) unterteilt ist und die Transport-
mittel (68, 96, 106, 122) flir das Ein- und Ausbringen der
Warentridger (34a, 34b) derart ausgebildet sind, daB eine
den Teilzellen (16, 17) éntsprechende Anzahl von Waren-
trigern (34a, 34b) gleichzeitig lber die Chargier- bzw.
Dechargierschleuse (3 bzw. 7) in die Teilzellen (16,17)
hinein- und herausbefdrderbar sind.
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge kX e nn -
zeilchnet, daB die Warentriger (34a, 34b) iUber
als Vorkammern ausgebildete Ein- und Ausfuhrschichte

(6 bzw. 10) in die Fliissigkeitsschleuse (4 bzw. 8) der
Chargier- bzw. Dechargierschleuse (3 bzw. 7) ein- bzw.
herausfiihrbar sind, da8 die Warentriger (34a, 34b) vor-
zugswelse gleichzeitig an ein in den Fliissigkeitsschleu-
sen (4 bzw. 8) horizontal verlaufendes Transportmittel
(96 bzw. 122) abgebbar sind und von diesem durch die
Fliissigkeitsschleusen (4 bzw. 8) zu Ausfuhrdffnungen
(120) befdrderbar sind, an die die Hauptkammer (5 bzw.9)
angeschlossen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch g e -
kennszeichnet, daB die Flissigkeitsschleusen
(4 und 8) so bemessen und die Transportmittel (96, 122)
so gebildet sind, daB in den Flissigkeitsschleusen (&4, 8)
mehrere Warentriger (34a, 34b) speicherbar sind.

L. TVorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die sich liber die Aus-
fuhréffnungen (120) der Fliissigkeitsschleusen (4, 8)
erstreckenden Hauptkammern (5, 9) mindestens Jje einen
horizontal bewegbaren Laufwagen (68, 106) aufweisen, an
welchem sich in vertikaler Richtung bewegbare Haken (83,
84 bzw. 110, 111) zur Ent- bzw. Aufnahme der sich in den
Fliissigkeitsschleusen (4, 8) befindlichen Warentriger
(34a, 34b) befinden, und _daB mit Hilfe des Laufwagens
(68 bzw. 106) die Warentridger (342, 34b) {iber die zu be-
schickenden Teilzellen (16, 17) bringbar und in diese
absenkbar bzw. heraushebbar sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennszeilichnet, daBd an den Laufwa-
gen (68, 106) der Hauptksmmern (5, 9) VerschluBbleche

-
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(112; 113) ankuppelbar sind, welche dem Querschnitt der
sich tiber die Teilzellen (16, 17) erstreckenden Haupt-
kammern (5, §) angepaBt sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge ke nn -

zeichnet, daB als VerschluSbleche (112, 113)
Lochbleche verwendet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch g e -
kennzeilichnet, da8 die Kupplung der Ver-
schlufbleche (112, 113) mit den Laufwagen (68, 106) iiber
Haftmagnete (116, 117) erfolgt.

8. TVorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge ke nn -
zelchnet, d28 die VerschluBbleche (112, 113)

an je einem Transportwagen (114, 115) aufgehingt sind,
der iiber Haftmagnete (116,.117) einer Magnetiupplung nmit
den Laufwagen (68, 106) der Hauptkammern (5, 9) kuppelbar
ist und der beim Einfashren der VerschluBbleche (112, 113)
in die vorgesehene Stelle unter Zuhilfenahme von An-
schlagrahmen (119a, 119b) durch Uberwinden der Magnet-
kraft der Haftmagnete (116, 117) angehalten wird.

9. TVorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzedichnet, dafl die Dechargier-
schleuse (9) eine Waschzelle (11) enthilt, die vor der

~

. Fliissigkeitsschleuse (8) der Dechargierschleuse (8) an-

geordnet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge ke nn -
zeilichnet , daB die Ein- und Ausfuhrschichte (6,
10) der Chargier- bzw. Dechargierschleuse (3, 7) mit je
einem Diisenring (95) zur Absaugung versehen sind.

B8AD ORIGINAL
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11. YVorrichtung nach Anspruch 9, dedurch ge ke nn -
zelichnet, daB die Ein- und Ausfuhrschichte (6,
10) der Chargier- bzw. Dechargierschleuse (3, 7) mit je

einem Diisenring (94) zum Einblasen von Warmluft verse-
hen sind.
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