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©  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Herstellen  von  metallisierten  Drahtformteilen. 

©  Das  erfindungsgemäße  Verfahren  ist  zur  Herstel- 
lung  von  bügel-  und  hakenartig  gebogenen,  für  den 
Einsatz  in  Briefordnermechaniken  bestimmten  Draht- 
formteilen  (10)  bestimmt.  Diese  Drahtformteile  wer- 
den  im  Verlauf  ihrer  Vorfertigung  unter  Bildung  min- 
destens  eines  fortlaufenden  Förderstrangs  in  inein- 
andergeschachtelter  und  sich  gegenseitig  berühren- 
der,  in  Förderrichtung  bis  zum  gegenseitigen  An- 
schlagen  ihrer  Bügelstege  komprimierbarer  und  ent- 
gegengesetzt  auseinanderziehbarer  Ordnung  anein- 
andergereiht.  Die  Vernickelung  dieser  Drahtformteile 
erfolgt  erfindungsgemäß  dadurch,  daß  von  dem  För- 
derstrang  laufend  einzelne  Strangabschnitte  (24)  mit 
einer  Anzahl  Drahtformteile  abgetrennt  werden.  Die 
Drahtformteile  werden  innerhalb  des  Strangab- 
Schnitts  unter  Beibehaltung  ihrer  Ordnung  unmittel- 

" b a r   oder  über  benachbarte  Drahtformteile  mittelbar 
Oin  elektrischen  Kontakt  mit  einer  Kontaktelektrode 

gebracht  und  in  dieser  Form  paketweise  in  minde- 
stens  ein  für  die  Durchführung  des  Galvanisierungs- 

<0  Prozesses  vorgesehenes  Bad  eingetaucht  und  durch 
^   das  Bad  hindurchbewegt.  Im  Anschluß  an  den  Galva- 

nisierungsprozeß  können  die  einzelnen  Strangab- 
©  schnitte  dann  wieder  einfach  zu  einem  fortlaufenden 
^   Förderstrang  zusammengesetzt  und  den  weiteren 
III  Bearbeitungs-  und  Montagestationen  für  die  Draht- 

formteile  zugeführt  werden. 

40 

Xerox  Copy  Centre 



I EP  0  346  580  A1 ? 

Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Herstellen  von  metallisierten  Drahtformteilen 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine 
Vorrichtung  zur  Herstellung  von  metallisierten,  ins- 
besondere  von  außenstromlos  oder  galvanisch  ver- 
nickelten,  bügel-  und  hakenartig  gebogenen  Draht- 
formteilen  der  im  Oberbegriff  der  Ansprüche  1  und 
9  angegebenen  Gattung. 

Bügel-  und  hakenartige  Drahtformteile  dieser 
Art,  die  beispielsweise  als  Umlegebügel  für  den 
Einsatz  in  Briefordnermechaniken  bestimmt  sind, 
werden  im  Zuge  ihres  Fertigungsprozesses  unter 
Bildung  eines  fortlaufenden  Förderstrangs  in  inein- 
andergeschachtelter  und  sich  gegenseitig  berüh- 
render,  in  Förderrichtung  bis  zum  gegenseitigen 
Anschlag  ihrer  gekröpften  Bügelstege  komprimier- 
barer  und  entgegengesetzt  auseinanderziehbarer 
Ordnung  aneinandergereiht. 

Für  derart  komplizierte  Drahtformteile  wurde 
bisher  ausschließlich  die  galvanische  Gestellvernik- 
kelung  gewählt.  Sowohl  an  der  Rohteilaufgabe  auf 
das  Gestell  als  auch  bei  der  Entnahme  der  vernik- 
kelten  Drahtformteile  vom  Gestell  zur  weiteren  Ver- 
arbeitung  sind  hierbei  arbeitsaufwendige  manuelle 
Handhabungen  notwendig.  Um  Abschattungen  zu 
vermeiden,  werden  die  Drahtformteile  auf  dem  Ge- 
stell  relativ  weit  auseinander  gezogen.  Die  Gestell- 
vernickelung  erfordert  daher  einen  erheblichen 
Raumbedarf. 

Die  ebenfalls  bekannte  Trommelvernickelung 
ist  für  derart  kompliziert  gestaltete  Drahtformteile 
nicht  geeignet,  weil  sie  sich  im  Zuge  der  Trommel- 
bewegung  ineinander  verhaken,  so  daß  ihre  an- 
schließende  Vereinzelung  ohne  komplizierte  Hand- 
habungsvorgänge  nicht  möglich  ist.  Hinzu  kommt, 
daß  sich  die  Drahtformteile  beim  Trommelvernik- 
keln  durch  mechanische  Einwirkungen  verbiegen 
können  und  dabei  für  ihren  bestimmungsgemäßen 
Zweck  unbrauchbar  werden. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  das 
Verfahren  und  die  Vorrichtung  der  eingangs  ange- 
gebenen  Art  dahingehend  zu  verbessern,  daß  eine 
Vereinfachung  der  Handhabungsvorgänge  und  eine 
Verringerung  des  Platzbedarfs  im  Zuge  des  Metal- 
lisierungsprozesses  ermöglicht  wird.  Unter  dem 
Begriff  der  "Metallisierung"  soll  im  folgenden  vor 
allem  das  galvanische  oder  das  außenstromlose 
chemische  Abscheiden  von  Metallüberzügen  auf 
Drahtformteilen,  und  dabei  insbesondere  das  Ver- 
nickeln  verstanden  werden. 

Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  werden  die  im 
Kennzeichenteil  der  Ansprüche  1,10  und  11  ange- 
gebenen  Merkmalskombinationen  vorgeschlagen. 
Weitere  vorteilhafte  Ausgestaltungen  und  Weiterbil- 
dungen  der  Erfindung  ergeben  sich  aus  den  ab- 
hängigen  Ansprüchen. 

Der  erfindungsgemäßen  Lösung  liegt  der  Ge- 

danke  zugrunde,  daß  im  Anschluß  an  den  Ablang- 
und  Biegevorgang  die  Drahtformrohteile  zu  einem 
Förderstrang  mit  einer  leicht  vereinzelbaren  Ord- 
nung  zusammengesetzt  werden  und  daß  diese 

5  Ordnung  im  Zuge  des  Metallisierungsprozesses 
beibehalten  wird.  Um  dies  zu  erreichen,  wird  ge- 
mäß  der  Erfindung  vorgeschlagen,  daß  von  dem 
Förderstrang  laufend  einzelne  Strangabschnitte  mit 
einer  vorgegebenen  Anzahl  Drahtformteile  abge- 

10  trennt  oder  abgestochen  und  in  Form  des  Strang- 
abschnitts  paketweise  in  mindestens  ein  für  die 
Durchführung  des  Metallisierungsprozesses  vorge- 
sehenes  Bad  eingetaucht  und  durch  das  Bad  hin- 
durchbewegt  werden.  Im  Anschluß  an  den  Metalli- 

75  sierungsprozeß  können  die  einzelnen  Strangab- 
schnitte  dann  wieder  zu  einem  fortlaufenden  För- 
derstrang  zusammengesetzt  werden.  Im  Falle  der 
Galvanisierung  werden  die  Drahtformteile  innerhalb 
des  Strangabschnitts  vorteilhafterweise  unter  Bei- 

20  behaltung  ihrer  Ordnung  unmittelbar  oder  über  be- 
nachbarte  Drahtformteile  mittelbar  in  elektrischen 
Kontakt  mit  mindestens  einer  Elektrode  gebracht. 

Um  Abschattungen  zu  vermeiden,  werden  die 
Drahtformteile  während  des  Metallisierungsprozes- 

25  ses  unter  Beibehaltung  ihrer  Ordnung  innerhalb 
eines  jeden  Strangabschnitts  und  gegebenenfalls 
unter  Aufrechterhaltung  des  elektrischen  Kontakts 
mit  der  Kontaktelektrode  begrenzt  gegeneinander 
verschoben  und/oder  gekippt.  Die  Strangabschnitte 

30  werden  bei  der  Abtrennung  aus  dem  fortlaufenden 
Förderstrang  und/oder  beim  Wiederzusammenset- 
zen  zum  fortlaufenden  Förderstrang  in  komprimier- 
ter  Ordnung  vorzugsweise  im  Bereich  der  Bügel- 
stege  von  Hand  oder  mit  einem  Handhabungsgerät 

35  erfaßt. 
Gemäß  einer  bevorzugten  Ausgestaltung  des 

erfindungsgemäßen  Verfahrens  werden  die  Strang- 
abschnitte  in  Kammern  aus  elektrisch  isolierendem 
Material  mit  für  den  Flüssigkeitsdurchtritt  durchbro- 

40  chenen  Wänden  eingelegt  und  im  Inneren  der 
Kammern  mit  mindestens  einer  sich  zweckmäßig 
über  die  Länge  des  Strangabschnitts  erstrecken- 
den  Führungsschiene,  die  auch  als  Elektrode  aus- 
gebildet  sein  kann,  in  Kontakt  gebracht.  Vorteilhaf- 

45  terweise  wird  eine  Vielzahl  von  in  räumlicher  Zu- 
ordnung  zueinander  angeordneten,  jeweils  einen 
der  Strangabschnitte  aufnehmenden  Kammern  ge- 
meinsam  in  das  Bad  eingetaucht  und  durch  das 
Bad  bewegt.  Hierzu  werden  die  Kammern  zweck- 

50  mäßig  auf  dem  Umfang  einer  Trommel  angeordnet 
und  unter  Drehung  um  die  Trommelachse  durch 
das  Bad  bewegt. 

Grundsätzlich  ist  es  sogar  möglich,  den  För- 
derstrang  als  solchen  unter  Beibehaltung  seiner 
inneren  Ordnung  zusammenhängend  durch  minde- 
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itens  ein,  für  die  Durchführung  des  Metallisie- 
ungsprozesses  vorgesehenes  Bad  hindurchzube- 
vegen. 

Zur  Durchführung  des  erfindungsgemäßen  Ver- 
ahrens  wird  eine  Mehrzahl  von  in  Umfangsrichtung 
jnd  in  Längsrichtung  auf  einer  in  ein  Metallisie- 
ungsbad  eintauchbaren  und  in  diesem  um  ihre 
\chse  drehbaren  Trommel  angeordneten  Kammern 
:ur  Aufnahme  je  eines  vom  Förderstrang  abge- 
rennten,  eine  Anzahl  von  Drahtformteilen  in  der 
Drdnung  des  Förderstrangs  enthaltenden  Strangab- 
schnittes  vorgesehen.  Bei  der  galvanischen  Metalli-  ' 

sierung  ist  in  den  Kammern  mindestens  eine  mit 
den  eingelegten  Strangabschnitten  in  ständigem 
<ontakt  stehende  Kontaktelektrode  angeordnet.  Die 
nnenabmessungen  bzw.  Innenkontur  der  Kammern 
st  den  Abmessungen  des  Strangabschnitts  ange- 
sagt.  Die  aus  einem  isolierenden  Werkstoff  beste- 
lenden  Kammerwände  weisen  Durchbrüche  für 
jen  Flüssigkeitsdurchtritt  auf.  Die  Führungsschie- 
nen  oder  Kontaktelektroden  haben  vorteilhafterwei- 
se  die  Gestalt  von  langgestreckten  Rippen,  Schie- 
nen  oder  Leisten,  die  in  Längsrichtung  des  Strang- 
abschnittes  bevorzugt  gegen  den  Stegbereich  der 
Drahtformteile  anliegen.  Grundsätzlich  können 
auch  zwei  oder  mehrere  Führungsschienen  oder 
gleichpolige  Kontaktelektroden  an  einander  gegen- 
überliegenden  Seitenwänden  so  angeordnet  sein, 
daß  sie  gegen  den  Stegbereich  der  Drahtformteile 
anliegen. 

Zusätzlich  oder  alternativ  hierzu  können  auf 
der  Innenseite  der  Kammerwände  mehrere  gleich- 
polige  flächige  Kontaktelektroden  angeordnet  sein, 
gegen  die  die  Drahtformteile  beim  Bewegen  der 
Kammer  durch  das  Galvanikbad  zeitweilig  zur  Anla- 
ge  kommen.  Die  im  Kammerinneren  angeordneten 
Kontaktelektroden  sind  dabei  als  Kathode  und  min- 
destens  eine  außerhalb  der  Kammern  in  Galvanik- 
bad  angeordnete  Elektrode  als  Anode  geschaltet. 

Die  Strangabschnitte  werden  bevorzugt  in 
Drehrichtung  der  Trommel  in  den  Kammern  ausge- 
richtet.  Grundsätzlich  ist  es  jedoch  auch  möglich 
die  Strangabschnitte  in  achsparalleler  Ausrichtung 
zur  Trommel  in  den  Kammern  anzuordnen.  Jeder 
Strangabschnitt  umfaßt  vorteilhafterweise  zwischen 
10  und  20,  zweckmäßig  zwischen  12  und  16  Draht- 
formteile.  Wenn  bei  einem  Trommeldurchmesser 
von  ca.  40  cm  und  einer  Trommellänge  von  ca. 
100  cm  insgesamt  etwa  70  Kammern  auf  der 
Trommeloberfläche  Platz  finden,  so  ergibt  sich 
hieraus,  daß  jede  Trommel  insgesamt  ca.  1000 
Drahtformteile  in  leicht  handhabbaren,  geordneten 
Strangabschnitten  enthalten,  die  leicht  wieder  zu 
einem  zusammenhängenden  Förderstrang  zusam- 
mengesetzt  werden  können. 

Im  folgenden  wird  die  Erfindung  anhand  der 
Zeichnung  näher  erläutert.  Es  zeigen 

l-ig.  l  ein  ais  umiegeDugei  rur  eine  Dnerara- 
nermechanik  ausgebildetes  Drahtformteil  in  schau- 
bildlicher  Darstellung; 

Fig.  2  einen  Förderstrang  aus  Drahtformtei- 
5  len  mit  einem  stirnseitig  abgetrennten,  paketartig 

entnehmbaren  Strangabschnitt  in  schaubildlicher 
Darstellung; 

Fig.  3  ein  Bügelpaket  in  einer  Galvanisier- 
kammer; 

(0  Fig.  4a  und  b  eine  in  ein  Nickelbad  einge- 
tauchte  Galvaniktrommel  mit  einer  Mehrzahl  Kam- 
mern  in  radial  bzw.  axial  geschnittener  Darstellung; 

Fig.  5a  und  b  ein  gegenüber  Fig.  4  abge- 
wandeltes  Ausführungsbeispiel  einer  Galvaniktrom- 

15  mel. 

Das  in  Fig.  1  dargestellte  Drahtformteil  10  ist 
als  Umlegebügel  für  den  Einsatz  in  einer  Brieford- 
nermechanik  ausgebildet.  Der  Umlegebügel  10 

io  weist  zwei  parallel  zueinander  ausgerichtete  Schen- 
kel  12  auf,  die  an  ihrem  einen  Ende  durch  einen 
senkrechten  Steg  14  miteinander  verbunden  und 
an  ihrem  freien  Ende  16  hakenförmig  gekrümmt 
sind.  Der  Steg  14  weist  eine  Kröpfung  18  auf, 

25  während  in  den  stirnseitigen  Enden  der  Schenkel 
12  Sacklochbohrungen  20  zur  Aufnahme  der  Stirn- 
zapfen  nicht  dargestellter  Aufreihstifte  der  Ordner- 
mechanik  angeordnet  sind. 

Bei  der  Herstellung  der  Umlegebügel  wird 
30  Stahldraht  von  einer  Spule  abgezogen,  in  einer 

Schneidvorrichtung  abgelängt  und  in  einer  Bieges- 
tation  in  die  in  Fig.  1  gezeigte  Form  gebracht.  Im 
Anschluß  daran  werden  die  Sacklochbohrungen  20 
eingebracht  und  die  auf  diese  Weise  fertiggestell- 

35  ten  Rohlinge  unter  Bildung  eines  Förderstrangs  an 
einen  Bandförderer  übergeben.  In  dem  Förder- 
strang  sind  die  Schenkel  12  mit  ihren  hakenförmi- 
gen  Enden  16  in  Förderrichtung  ausgerichtet  und 
so  mit  seitlichem  Versatz  ineinandergeschachtelt, 

40  daß  sie  sich  bis  zum  gegenseitigen  Anschlag  ihrer 
gekröpften  Stege  verdichten  lassen  und  sich  zum 
Abstechen  und  Entnehmen  einzelner  Strangab- 
schnitte  24  ohne  gegenseitiges  Verhaken  in  För- 
derrichtung  auseinanderschieben  lassen.  Sofern 

45  diese  ursprünglich  durch  Aufstauen  der  Drahtform- 
teile  entstandene  Ordnung  beibehalten  wird,  kön- 
nen  die  Strangabschnitte  24  relativ  einfach  wieder 
zu  einem  fortlaufenden  Förderstrang  zusammenge- 
setzt  werden.  Von  dieser  Erkenntnis  wird  in  den 

so  nachfolgend  beschriebenen  Bearbeitungsschritten 
Gebrauch  gemacht. 

Die  von  der  Biege-  und  Bohrstation  in  dem 
Förderstrang  22  ankommenden  Bügelrohlinge 
müssen  galvanisch  (oder  außenstromlos  auf  chemi- 

55  sehen  Wege)  vernickelt  werden,  bevor  sie  einer 
Montagestation  zur  Fertigstellung  der  Ordnerme- 
chanik  zugeführt  werden.  Zu  diesem  Zweck  wer- 
den  vom  ankommenden  Förderstrang  22  Strangab- 
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schnitte  24  abgestochen  und  von  Hand  oder  mit 
einem  automatischen  Handhabungsgerät  im  Steg- 
bereich  der  Bügel  erfaßt  und  paketweise  in  Kam- 
mern  30  einer  Galvaniktrommel  32  unter  Beibehal- 
tung  der  Ordnung  innerhalb  des  Strangs  eingelegt. 
Die  Kammern  30  sind  dabei  so  bemessen,  daß 
sich  die  Bügel  in  Strangrichtung  relativ  zueinander 
in  eine  aufgelockerte  Ordnung  verschieben  können 
(vgl.  Fig.  3). 

Im  Inneren  der  Kammer  30  befinden  sich  als 
Leisten  34,  die  aufgrund  ihrer  Formgestaltung  und 
Anordnung  die  Führung  und  Ordnung  des  Bügelpa- 
kets  unabhängig  von  der  Drehlage  der  Kammer  30 
sicherstellen.  Im  Falle  der  außenstromlosen  Vernik- 
kelung  haben  die  Leisten  34  lediglich  eine 
Führungs-und  Haltefunktion.  Im  Falle  der  galvani- 
schen  Vernickelung  sind  die  Führungsleisten  zu- 
gleich  als  Kontaktelektroden  ausgebildet,  daß  im- 
mer  mehrere  Bügel  10  des  Pakets  24  in  unmittel- 
barem  elektrischen  Kontakt  mit  ihnen  stehen  und 
die  übrigen  Bügel  des  Pakets  mittelbar  über  die 
kontaktierenden  Bügel  elektrisch  mit  ihnen  verbun- 
den  sind.  Dies  kann  auch  dadurch  erreicht  werden, 
daß  mehrere  gleichpolige  Elektroden  an  den  Innen- 
flächen  der  Kammerwände  über  die  Kammer  ver- 
teilt  angeordnet  sind.  Bei  den  in  den  Fig.  3  bis  5 
dargestellten  Ausführungsbeispielen  sind  jeweils 
zwei  langgestreckte  Führungsleisten  bzw.  Elektro- 
den  34  im  Boden-  und  Deckelbereich  der  Kammer 
30  angeordnet,  die  mit  ihrer  Oberfläche  vor  allem 
gegen  die  Stegbereiche  14  der  Bügel  anliegen. 

Auf  einer  Trommel  mit  etwa  40  cm  Durchmes- 
ser  und  100  cm  Länge  haben  etwa  70  Kammern 
zur  Aufnahme  von  Strangabschnitten  mit  jeweils 
etwa  15  Bügeln  Platz.  Die  Kammern  werden  dabei 
über  eine  radial  nach  außen  weisende  Beschik- 
kungsöffnung  36  mit  den  Bügelpaketen  24  be- 
stückt,  und  zwar  bevorzugt  in  der  in  Fig.  4a  und  b 
gezeigten  Anordnung,  in  welcher  die  Strangab- 
schnitte  in  den  einzelnen  Kammern  in  der  Drehrich- 
tung  der  Trommel  ausgerichtet  sind.  Beim  Drehen 
der  Trommel  durch  das  Bad  können  die  Umlege- 
bügel  daher  je  nach  Neigung  der  Kammer  sich  in 
Längsrichtung  gegeneinander  verschieben,  so  daß 
unerwünschte  Abschattungen  während  des  Galva- 
nisierungsprozesses  weitgehend  vermieden  wer- 
den.  Für  den  Flüssigkeitsdurchtritt  weisen  die  aus 
isolierendem  Material  bestehenden  Wände  38  der 
Kammern  Durchbrüche  40  auf.  Ein  Schließdeckel 
42  an  den  einzelnen  Kammern  verhindert,  daß  die 
Bügel  10  beim  Drehen  der  Trommel  32  durch  die 
Beschickungsöffnung  36  herausfallen  können.  An- 
stelle  der  Schließdeckel  42  kann  im  unteren  Be- 
reich  der  Trommel  auch  eine  die  Beschickungsöff- 
nungen  übergreifende  Schale  vorgesehen  werden, 
in  der  in  Trommel  32  drehbar  angeordnet  ist. 

Die  Kontaktelektroden  34  innerhalb  der  Kam- 
mern  30  sind  beim  Vernickelungsprozeß  als  Katho- 

den  ausgebildet,  wahrend  die  Anode  44  außerhalb 
der  Trommel  im  Galvanikbad  angeordnet  ist.  Im 
Bereich  der  Anode  befinden  sich  im  Kontakt  mit 
dieser  nicht  dargestellte  Nickelpellets,  die  dafür 

5  sorgen,  daß  das  aus  dem  Nickeibad  46  sich  an  den 
Drahtformteilen  niederschlagende  Nickel  ständig  in 
das  Bad  nachgeführt  wird. 

Nach  Beendigung  des  Galvanisierungsprozes- 
ses  können  die  vernickelten  Drahtformteile  paket- 

10  weise  aus  den  Kammern  30  entnommen  und  unter 
Beibehaltung  der  Strangordnung  wieder  zu  einem 
fortlaufenden  Förderstrang  zusammengesetzt  und 
in  dieser  Form  den  nachfolgenden  Montagestatio- 
nen  zugeführt  werden. 

75 

Ansprüche 

1.  Verfahren  zum  Herstellen  von  metallisierten, 
20  insbesondere  galvanisch  oder  außenstromlos  ver- 

nickelten,  bügel-  und  hakenartig  gebogenen,  vor- 
zugsweise  für  den  Einsatz  in  Briefordnermechani- 
ken  bestimmten  Drahtformteilen,  die  im  Verlauf  ih- 
res  Fertigungsprozesses  unter  Bildung  mindestens 

25  eines  fortlaufenden  Förderstrangs  in  ineinanderge- 
schachtelter  und  sich  gegenseitig  berührender,  in 
Förderrichtung  bis  zum  gegenseitigen  Anschlag  ih- 
rer  Bügelstege  komprimierbarer  und  entgegenge- 
setzt  auseinanderziehbarer  Ordnung  aneinanderge- 

30  reiht  sind,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  von 
dem  Förderstrang  (22)  laufend  einzelne  Strangab- 
schnitte  (24)  mit  einer  Anzahl  Drahtformteile  (10) 
abgetrennt  und  in  dieser  Form  paketweise  in  min- 
destens  ein  für  die  Durchführung  des  Metallisie- 

35  rungsprozesses  vorgesehenes  Bad  (46)  einge- 
taucht  und  durch  das  Bad  hindurchbewegt  werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, 
daß  im  Falle  der  Galvanisierung  die  Drahtformteile 

40  (10)  innerhalb  des  Strangabschnitts  (24)  unter  Bei- 
behaltung  ihrer  Ordnung  unmittelbar  oder  über  be- 
nachbarte  Drahtformteile  mittelbar  in  elektrischen 
Kontakt  mit  mindestens  einer  Kontaktelektrode  (34) 
gebracht  werden. 

45  3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Drahtformteile  (10)  wäh- 
rend  des  Metallisierungsprozesses  unter  Beibehal- 
tung  ihrer  Ordnung  innerhalb  eines  jeden  Strangab- 
schnitts  (24)  begrenzt  gegeneinander  verschoben 

so  und/oder  gekippt  werden. 
4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 

3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  einzelnen 
Strangabschnitte  (24)  im  Anschluß  an  den  Metalli- 
sierungsprozeß  wieder  zu  einem  fortlaufenden  För- 

55  derstrang  (22)  zusammengesetzt  werden. 
5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 

4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Strangab- 
schnitte  (24)  bei  der  Abtrennung  aus  dem  fortlau- 

4 
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enden  Förderstrang  (22)  und/oder  beim  Wiederzu- 
sammensetzen  zu  einem  fortlaufenden  Förder- 
ätrang  in  komprimierter  Ordnung  vorzugsweise  im 
3ereich  der  Bügelstege  (14)  von  Hand  oder  mit 
äinem  Handhabungsgerät  erfaßt  werden. 

6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Strangab- 
ächnitte  (24)  in  Kammern  (30)  aus  elektrisch  isolie- 
endem  Material  mit  für  den  Flüssigkeitsdurchtritt 
durchbrochenen  Wänden  (38)  eingelegt  werden. 

7.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
«ennzeichnet, 
daß  im  Inneren  der  Kammern  (30)  mindestens  eine 
sich  über  die  Länge  des  Strangabschnitts  (24)  er- 
streckende  Führungsschiene  oder  Kontaktelektrode 
[34)  in  Berührung  mit  den  Drahtformteilen  (10)  ge- 
Dracht  wird. 

8.  Verfahren  nach  Anspruch  6  oder  7,  dadurch 
jekennzeichnet,  daß  eine  Vielzahl  von  in  räumli- 
:her  Zuordnung  zueinander  angeordneten,  jeweils 
äinen  der  Strangabschnitte  (24)  aufnehmenden 
Kammern  (30)  gemeinsam  in  das  Bad  (46)  einge- 
:aucht  und  durch  das  Bad  bewegt  wird. 

9.  Verfahren  nach  Anspruch  8,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, 
daß  die  über  die  Oberfläche  einer  Trommel  (32) 
/erteilt  angeordneten  Kammern  (30)  unter  Drehung 
jm  die  Trommelachse  durch  das  Bad  (46)  bewegt 
werden. 

10.  Verfahren  zum  Herstellen  von  metallisier- 
ten,  insbesondere  von  galvanisch  oder  außenstrom- 
ios  vernickelten  bügel-  und  hakenartig  gebogenen, 
vorzugsweise  für  den  Einsatz  in  Briefordnermecha- 
niken  bestimmten  Drahtformteilen,  die  im  Verlauf 
ihres  Fertigungsprozesses  unter  Bildung  minde- 
stens  eines  fortlaufenden  Förderstrangs  in  ineinan- 
dergeschachtelter  und  sich  gegenseitig  berühren- 
der,  in  Förderrichtung  bis  zum  gegenseitigen  An- 
schlag  ihrer  Bügelstege  komprimierbarer  und  ent- 
gegengesetzt  auseinanderziehbarer  Ordnung  anein- 
andergereiht  sind,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
der  Förderstrang  (22)  zusammenhängend  durch 
mindestens  ein  für  die  Durchführung  des  Metalli- 
sierungsprozesses  vorgesehenes  Bad  hindurchbe- 
wegt  wird. 

11.  Vorrichtung  zur  Herstellung  metallisierter, 
vorzugsweise  galvanisch  oder  außenstromlos  ver- 
nickelter  bügelund  hakenartig  gebogener,  vorzugs- 
weise  für  den  Einsatz  in  Briefordnermechaniken 
bestimmter  Drahtformteile  mit  mindestens  einem 
Förderer  für  den  Transport  der  Drahtformteile  in 
einem  fortlaufenden  Förderstrang,  in  welchem  die 
sich  gegenseitig  berührenden  Drahtformteile  in 
Förderrichtung  in  bis  zum  gegenseitigen  Anschlag 
ihrer  Bügelstege  komprimierbarer  und  entgegenge- 
setzt  auseinanderziehbarer  Ordnung  aneinanderge- 
reiht  sind,  gekennzeichnet  durch  eine  Mehrzahl 
von  in  Umfangsrichtung  und  in  Längsrichtung  auf 

einer  in  ein  Metaiiisierungsc-aa  (w)  eimaucnoaren 
und  in  diesem  um  ihre  Achse  drehbaren  Trommel 
(32)  angeordneten  Kammern  (30)  zur  Aufnahme  je 
eines  vom  Förder  sträng  abgetrennten,  eine  Anzahl 

5  von  Drahtformteilen  (10)  in  der  Ordnung  des  För- 
derstrangs  (22)  enthaltenden  Strangabschnitts  (24), 
deren  Innenabmessungen  bzw.  Innenkontur  den 
Abmessungen  des  Strangabschnitts  (24)  angepaßt 
sind  und  deren  aus  einem  isolierenden  Werkstoff 

w  bestehenden  Wände  (38)  Durchbrüche  (40)  für  den 
Flüssigkeitsdurchtritt  aufweisen. 

12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11,  dadurch 
gekennzeichnet, 
daß  in  den  Kammern  (30)  mindestens  eine  mit  dem 

15  eingelegten  Strangabschnitt  (24)  in  Kontakt  stehen- 
de  Kontaktelektrode  (34)  angeordnet  ist. 

13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11  oder  12, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  den  Strangab- 
schnitt  (24)  bildenden  Drahtformteile  (10)  unter  Bei- 

20  behaltung  der  Ordnung  innerhalb  der  Kammern 
(30)  relativ  zueinander  verschiebbar  und/oder  kipp- 
bar  sind. 

14.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  12 
bis  13,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Kon- 

25  taktelektroden  (34)  oder  Führungsschienen  die  Ge- 
stalt  von  langgestreckten  Rippen,  Schienen  oder 
Leisten  aufweisen  und  in  Längsrichtung  der  Strang- 
abschnitte  (24)  gegen  den  Stegbereich  (14)  der 
Drahtformteile  (10)  anliegen. 

30  15.  Vorrichtung  nach  Anspruch  14,  dadurch 
gekennzeichnet, 
daß  im  Kammerinneren  zwei  an  einander  gegen- 
überliegenden  Seitenwänden  (38,42)  angeordnete, 
langgestreckte,  gegen  den  Stegbereich  der  Draht- 

35  formteile  anliegende  Kontaktelektroden  (34)  oder 
Führungsschienen  vorgesehen  sind. 

16.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  12 
bis  15,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  auf  der 
Innenseite  der  Kammerwände  (38)  mehrere  gleich- 

40  polige  großflächige  Kontaktelektroden  angeordnet 
sind. 

17.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  11 
bis  16,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Strang- 
abschnitte  (24)  in  Umfangsrichtung  der  Trommel 

45  (32)  in  den  Kammern  (30)  ausgerichtet  sind. 
1  8.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  1 

bis  1  7,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Strang- 
abschnitte  (24)  achsparallel  zur  Trommel  (32)  in 
den  Kammern  (30)  ausgerichtet  sind. 

50  19.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  11 
bis  18,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  bei  einem 
Trommeldurchmesser  von  etwa  40  cm  und  einer 
Trommellänge  von  etwa  100  cm  insgesamt  70 
Kammern  (30)  über  die  Trommeloberfläche  verteilt 

55  angeordnet  sind. 

5 
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20.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  1 
bis  19,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Kam- 
mern  (30)  eine  mit  einem  vorzugsweise  als  Klapp- 
deckel  ausgebildeten  Schließdeckel  (42)  verschließ- 
bare  Beschickungsöffnungen  (36)  aufweisen.  s 

21.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  11 
bis  20,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  ein  Strang- 
abschnitt  (24).  10  bis  20,  vorzugsweise  12  bis  16 
Drahtformteile  (12)  enthält. 

22.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  12  10 
bis  21,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  dei  im 
Kammerinneren  angeordnete  Kontaktelektrode  (34) 
als  Kathode  und  mindes  tens  eine  außerhalb  der 
Kammer  im  Galvanikbad  angeordnete  Elektrode 
(44)  als  Anode  geschaltet  ist.  75 

23.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  1 
bis  22,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Kam- 
mern  (30)  radial  nach  außen  offene  Beschickungs- 
öffnungen  (36)  aufweisen  und  daß  die  Trommel 
(32)  mit  ihrem  seitlichen  und  unteren  Mantelbereich  20 
in  einer  die  Beschickungsöffnungen  (36)  verschlie- 
ßenden  Schale  drehbar  angeordnet  ist. 

25 
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