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@) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von metallisierten Drahtformteilen.

@ Das erfindungsgemaBe Verfahren ist zur Herstel-
lung von biigel- und hakenartig gebogenen, fir den
Einsatz in Briefordnermechaniken bestimmten Draht-
formteilen (10) bestimmt. Diese Drahtformteile wer-
den im Verlauf ihrer Vorfertigung unter Bildung min-
destens eines fortlaufenden Fdrderstrangs in inein-
andergeschachtelter und sich gegenseitig berlhren-
der, in F&rderrichtung bis zum gegenseitigen An-
schiagen ihrer Biigelstege komprimierbarer und ent-
gegengesetzt auseinanderzishbarer Qrdnung anein-
andergereint. Die Vernickelung dieser Drahtformteile
erfolgt erfindungsgemiB dadurch, daB von dem For-
derstrang laufend einzelne Strangabschnitte (24) mit
einer Anzahl Drahtformteile abgetrennt werden. Die
Drahtformteile werden innerhalb des Strangab-
Eschniﬁs unter Beibshaltung ihrer Ordnung unmittel-
bar oder (iber benachbarte Drahtformteile mittelbar
Qin elektrischen Kontakt mit einer Kontaktelekirode
wgebracht und in dieser Form paketweise in minde-
stens ein fiir die Durchfiihrung des Galvanisierungs-
€ prozesses vorgesehenes Bad eingetaucht und durch
das Bad hindurchbewegt. im Anschiuf an den Galva-
nisierungsprozef kénnen die einzelnen Strangab-
schnitte dann wieder einfach zu einem fortlaufenden
@, Forderstrang zusammengesetzt und den weiteren
LLl Bearbeitungs- und Montagestationen fUr die Draht-
formteile zugefihrt werden.
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von metallisierten Drahtformteilen

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

Bligel- und hakenartige Drahtformteile dieser
Art, die beispielsweise als Umlegebigel flir den
Einsatz in Briefordnermechaniken bestimmt sind,
werden im Zuge ihres Fertigungsprozesses unter
Bildung eines fortlaufenden F&rderstrangs in inein-
andergeschachtelter und sich gegenseitig berlih-
render, in Forderrichtung bis zum gegenseitigen
Anschiag ihrer gekrdpften Bligelstege komprimier-
barer und entgegengeseizt auseinanderziehbarer
Ordnung aneinandergereiht.

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

Die ebenfalls bekannte Trommelvernickelung
ist fir derart kompliziert gestaitete Drahtformteile
nicht geeignet, weil sie sich im Zuge der Trommel-
bewegung ineinander verhaken, so daB ihre an-
schlieBende Versinzelung ohne komplizierte Hand-
habungsvorgdnge nicht mdglich ist. Hinzu kommt,
daB sich die Drahtformieile beim Trommelvernik-
keln durch mechanische Einwirkungen verbiegen
kdnnen und dabei fir ihren bestimmungsgemaBen
Zweck unbrauchbar werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Verfahren und die Vorrichtung der eingangs ange-
gebenen Art dahingehend zu verbessern, da8 eine
Vereinfachung der Handhabungsvorgénge und eine
Verringerung des Platzbedarfs im Zuge des Metal-
lisierungsprozesses ermdglicht wird. Unter dem
Begriff der "Metallisierung” soll im folgenden vor
allem das galvanische oder das auBenstromlose
chemische Abscheiden von Metallliberzligen auf
Drahtformteilen, und dabei insbesondere das Ver-
nickeln verstanden werden.

Zur L8sung dieser Aufgabe werden die im
Kennzeichenteil der Anspriiche 1,10 und 11 ange-
gebenen Merkmalskombinationen vorgeschlagen.
Weitere vorteilhafie Ausgestaliungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung ergeben sich aus den ab-
hingigen Anspriichen.

Der erfindungsgeméBen L&sung liegt der Ge-
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danke zugrunde, daB im Anschiuf an den Abldng-
und Biegevorgang die Drahtformrohteile zu einem
F8rderstrang mit einer leicht vereinzelbaren Ord-
nung zusammengesetzt werden und daf diese
Ordnung im Zuge des Metallisierungsprozesses
beibehalten wird. Um dies zu erreichen, wird ge-
m#B der Erfindung vorgeschlagen, da8 von dem
Forderstrang laufend einzelne Strangabschnitte mit
giner vorgegebensn Anzzhi Drahiformteile abge-
trennt oder abgestochen und in Form des Strang-
abschnitts paketweise in mindestens ein fir die
Durchfiihrung des Metallisierungsprozesses vorge-
sehenes Bad eingstaucht und durch das Bad hin-
durchbewegt werden. Im Anschluf an den Metalli-
sierungsprozef8 kdnnen die einzelnen Strangab-
schnitte dann wieder zu einem fortlaufenden F&r-
derstrang zusammengesetzt werden. Im Falle der
Galvanisierung werden die Drahtformteile innerhalb
des Strangabschnitts vorteilhafterweise unter Bei-
behaltung ihrer Ordnung unmittelbar oder Uber be-
nachbarte Drahtformteile mittelbar in elektrischen
Kontakt mit mindestens einer Elektrode gebracht.

Um Abschatiungen zu vermeiden, werden die
Drahtformteile wihrend des Metallisierungsprozes-
ses unter Beibehaliung ihrer Ordnung innerhalb
eines jeden Strangabschnitts und gegebenenfalls
unter Aufrechterhaltung des elektrischen Kontakts
mit der Kontaktelekirode begrenzt gegeneinander
verschoben und/oder gekippt. Die Strangabschnitte
werden bei der Abtrennung aus dem fortlaufenden
Forderstrang und/oder beim Wiederzusammenset-
zen zum fortlaufenden F&rderstrang in komprimier-
ter Ordnung vorzugsweise im Bereich der Biigel-
stege von Hand oder mit sinem Handhabungsgerét
erfaBt.

Gem&B einer bevorzugten Ausgestaliung des
erfindungsgemaBen Verfahrens werden die Strang-
abschnitte in Kammern aus elektrisch isolierendem
Material mit flir den Flussigkeitsdurchtiritt durchbro-
chenen Winden eingelegt und im Inneren der
Kammern mit mindestens einer sich zweckmaBig
liber die LAnge des Strangabschnitts erstrecken-
den FUhrungsschiene, die auch als Elektrode aus-
gebildet sein kann, in Kontakt gebracht. Vorteilhaf-
terweise wird eine Vielzahi von in rdumlicher 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-
méBig auf dem Umfang einer Trommel angeordnet
und unter Drehung um die Trommelachse durch
das Bad bewegt.

Grundsétzlich ist es sogar mdglich, den For-
derstrang als solchen unter Beibehaltung seiner
inneren Ordnung zusammenh&ngend durch minde-
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stens ein, fUr die Durchflihrung des Metallisie-
rungsprozesses vorgesehenes Bad hindurchzube-
wegen.

Zur Durchfiihrung des erfindungsgem&Ben Ver-
fahrens wird eine Mehrzaht von in Umfangsrichtung
und in Lingsrichtung auf einer in ein Metallisie-
rungsbad eintauchbaren und in diesem um ihre
" Achse drehbaren Trommel angeordneten Kammern
zur Aufnahme je eines vom Forderstrang abge-
frennten, eine Anzahl von Drahtformteilen in der
Ordnung des Férderstrangs enthaltenden Strangab-

schnittes vorgesehen. Bei der galvanischen Metalli- *

sierung ist in den Kammern mindestens eine mit
den eingelegten Sirangabschnitten in stdndigem
Kontakt stehende Kontaktelektrode angeordnet. Die
Innenabmessungen bzw. innenkontur der Kammern
ist den Abmessungen des Strangabschnitis ange-
paft. Die aus einem isolierenden Werkstoff beste-
henden Kammerwinde weisen Durchbriiche fiir
den Flissigkeitsdurchtritt auf. Die Fiihrungsschie-
nen oder Kontaktelektroden haben vorteilhafterwei-
se die Gestalt von langgestreckten Rippen, Schie-
nen oder Leisten, die in Ldngsrichtung des Strang-
abschnittes bevorzugt gegen den Stegbereich der
Drahtformteile anliegen. Grundsétzlich kdnnen
auch zwei oder mehrere Fihrungsschienen oder
gleichpolige Kontaktelekiroden an einander gegen-
tiberliegenden Seitenwinden so angeordnet sein,
daf sie gegen den Stegbereich der Drahtformteile
anliegen.

Zusitzlich oder alternativ hierzu kdnnen auf
der Innenseite der Kammerwinde mehrere gleich-
polige fldchige Kontaktelektroden angeordnet sein,
gegen die die Drahtformteile beim Bewegen der
Kammer durch das Galvanikbad zeitweilig zur Anla-
ge kommen. Die im Kammerinneren angeordneten
Kontaktelekiroden sind dabei als Kathode und min-
destens sine auBerhalb der Kammern in Galvanik-
bad angeordnete Elekirode als Anode geschaltet.

Die Strangabschnitte werden bevorzugt in
Drehrichtung der Trommel in den Kammern ausge-
richtet. Grundsitzlich ist es jedoch auch mdglich
die Strangabschnitte in achsparalleler Ausrichtung
zur Trommel in den Kammern anzuordnen. Jeder
Strangabschnitt umfaBt vorteilhafterweise zwischen
10 und 20, zweckmigig zwischen 12 und 16 Draht-
formteile. Wenn bei einem Trommeldurchmesser
von ca. 40 cm und einer Trommellinge von ca.
100 cm insgesamt etwa 70 Kammern auf der
Trommeloberfliche Platz finden, so ergibt sich
hieraus, daB jede Trommei insgesamt ca. 1000
Drahtformtsile in leicht handhabbaren, geordneten
Strangabschnitten enthalten, die leicht wieder zu
sinem zusammenhingenden F8rderstrang zusam-
mengesetzt werden kdnnen.

im folgenden wird die Erfindung anhand der
Zeichnung n&her erldutert. Es zeigen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Fig. 1 ein als Umlegeblige! flir eine Brieford-
nermechanik ausgebildetes Drahtformteil in schau-
bildlicher Darstellung;

Fig. 2 einen FGrderstrang aus Drahtformtei-
len mit einem stirnseitig abgetrennten, paketartig
entnehmbaren Strangabschnitt in schaubildlicher
Darstellung;

Fig. 3 ein Bligelpaket in einer Galvanisier-
kammer; :

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

Fig. 5a und b ein gegeniiber Fig. 4 abge-
wandeltes Ausflihrungsbeispisl einer Galvaniktrom-
mel. '

Das in Fig. 1 dargestelite Drahtformteil 10 ist
als Umlegebtligel fur den Einsatz in einer Brieford-
nermechanik ausgebildet. Der Umlegebiigel 10
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 hakenfdrmig gekrimmt
sind. Der Steg 14 weist eine KrSpfung 18 auf,
wihrend in den stirnseitigen Enden der Schenkel
12 Sacklochbohrungen 20 zur Aufnahme der Stirn-
zapfen nicht dargesteliter Aufreihstifte der Ordner-
mechanik angeordnet sind.

Bei der Herstellung der Umlegebiigel wird
Stahldraht von einer Spule abgezogen, in einer
Schneidvorrichtung abgeldngt und in einer Bieges-
tation in die in Fig. 1 gezeigte Form gebracht. Im
Anschiuf daran werden die Sacklochbohrungen 20
eingebracht und die auf diese Weise fertiggestell-
ten Rohlinge unter Bildung eines FGrderstrangs an
einen Bandférderer Ubergeben. In dem Forder-
strang sind die Schenkel 12 mit ihren hakenfGrmi-
gen Enden 16 in Fdrderrichtung ausgerichtet und
so mit seitlichem Versatz ineinandergeschachtelt,
daB sie sich bis zum gegenseitigen Anschlag ihrer
gekrdpften Stege verdichten lassen und sich zum
Abstechen und Entnehmen einzelner Strangab-
schnitte 24 ohne gegenseitiges Verhaken in For-
derrichtung auseinanderschieben lassen. Sofern
diese urspriinglich durch Aufstauen der Drahtform-
teile entstandene Ordnung beibehalten wird, kdn-
nen die Strangabschnitte 24 relativ einfach wieder
zu einem fortlaufenden Fdrderstrang zusammenge-
setzt werden. Von dieser Erkenntnis wird in den
nachfolgend beschriebenen Bearbeitungsschritten
Gebrauch gemacht.

Die von der Biege~ und Bohrstation in dem
Férderstrang 22 ankommenden Biigelrohlinge
miissen galvanisch (oder auBenstromios auf chemi-
schen Wege) vernickelt werden, bevor sie einer
Montagestation zur Fertigstellung der Ordnerme-
chanik zugefiihrt werden. Zu diesem Zweck wer-
den vom ankommenden F&rderstrang 22 Strangab-
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schnitte 24 abgestochen und von Hand oder mit
einem automatischen Handhabungsgerdt im Steg-
bereich der Bligel erfaBt und paketweise in Kam-
mern 30 einer Galvanikirommel 32 unter Beibehal-
tung der Ordnung innerhalb des Strangs eingelegt.
Die Kammern 30 sind dabei so bemessen, daf
sich die Bligel in Strangrichtung relativ zueinander
in eine aufgelockerte Ordnung verschieben kdnnen
(vgl. Fig. 3).

Im inneren der Kammer 30 befinden sich als
Leisten 34, die aufgrund ihrer Formgestaltung und
Anordnung die Flihrung und Ordnung des Bligeipa-
kets unabh#ngig von der Drehlage der Kammer 30
sicherstellen. Im Falle der auBenstromiosen Vernik-
kelung haben die Leisten 34 lediglich eine
Fiihrungs-und Haltefunktion. Im Falle der gaivani-
schen Vernickelung sind die FUhrungsieisten zu-
gleich als Kontakislekiroden ausgebildet, daB im-
mer mehrere Bligel 10 des Pakets 24 in unmittel-
barem elekirischen Kontakt mit ihnen stehen und
die librigen Blige!l des Pakets mittelbar Uber die
kontaktierenden Bligel elektrisch mit ihnen verbun-
den sind. Dies kann auch dadurch erreicht werden,
daB mehrere gleichpolige Elekiroden an den Innen-
flichen der Kammerwinde {ber die Kammer ver-
teilt angeordnet sind. Bei den in den Fig. 3 bis 5
dargestellten Ausflhrungsbeispielen sind jewsils
zwei langgestreckte Flihrungsleisten bzw. Elekiro-
den 34 im Boden- und Deckelbereich der Kammer
30 angeordnet, die mit ihrer Oberfldche vor allem
gegen die Stegbereiche 14 der Bligel anliegen.

Auf einer Trommel mit etwa 40 cm Durchmes-
ser und 100 cm L3nge haben etwa 70 Kammern
zur Aufnahme von Strangabschnitten mit jeweils
etwa 15 Bligein Platz. Die Kammern werden dabei
{iber sine radial nach auBen weisende Beschik-
kungsffnung 36 mit den Biigelpaketen 24 be-
stiickt, 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 kdnnen die Umlege-
blige! daher je nach Neigung der Kammer sich in
Langsrichtung gegeneinander verschieben, so daf
unerwiinschte Abschatiungen wdhrend des Galva-
nisierungsprozesses weitgehend vermieden wer-
den. Flir den Flussigkeitsdurchiritt weisen die aus
isolierendem Material bestehenden Wénde 38 der
Kammern Durchbriiche 40 auf. Ein SchilieBdeckel
42 an den einzelnen Kammern verhindert, daB die
Bligel 10 beim Drehen der Trommel 32 durch die
Beschickungstffnung 36 herausfailen kénnen. An-
stelle der Schliefdeckel 42 kann im unteren Be-
reich der Trommel auch eine die Beschickungsd&ff-
nungen Ubergreifende Schale vorgesehen werden,
in der in Trommel 32 drehbar angeordnet ist.

Die Kontaktelekiroden 34 innerhalb der Kam-
mern 30 sind beim VernickelungsprozeB als Katho-
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den ausgebildet, wihrend die Anode 44 aufBerhaib
der Trommel im Galvanikbad angeordnet ist. Im
Bereich der Anode befinden sich im Kontakt mit
dieser nicht dargestellte Nickelpellets, die daftir
sorgen, daB das aus dem Nickelbad 46 sich an den
Drahtformteilen niederschiagende Nicke! sténdig in
das Bad nachgefiihrt wird.

Nach Beendigung des Galvanisierungsprozes-
ses kénnen die vernickelten Drahtformteile paket-
weise aus den Kammern 30 entnommen und unter
Beibehaltung der Strangordnung wieder zu einem
fortlaufenden Forderstrang zusammengesetzt und
in dieser Form den nachfolgenden Montagestatio-
nen zugefilhrt werden.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von metallisierten,
insbesondere galvanisch oder auBenstromlos ver-
nickelten, bligel- und hakenartig gebogenen, vor-
zugsweise flr den Einsatz in Briefordnermechani-
ken bestimmten Drahtformteilen, die im Verlauf ih-
res Fertigungsprozesses unter Bildung mindestens
eines fortlaufenden Fdrderstrangs in ineinanderge-
schachtelter und sich gegenseitig berlihrender, in
Férderrichtung bis zum gegenseitigen Anschlag ih-
rer Bligelstege komprimierbarer und entgegenge-
setzt auseinanderziehbarer Ordnung aneinanderge-
reiht sind, dadurch gekennzeichnet, da8 von
dem Férderstrang (22) laufend einzelne Strangab-
schnitte (24) mit einer Anzahl Drahtformteile (10)
abgetrennt und in dieser Form paketweise in min-
destens ein flir die Durchflihrung des Metallisie-
rungsprozesses vorgesshenes Bad (48) einge-
taucht und durch das Bad hindurchbewegt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet,
daf im Falle der Galvanisierung die Drahtformteile
(10) innerhalb des Strangabschnitis (24) unter Bei-
behaltung ihrer Ordnung unmittelbar oder liber be-
nachbarte Drahtformteile mittelbar in elekirischen
Kontakt mit mindestens einer Kontakielekirode (34)
gebracht werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Drahtformteile (10) wéh-
rend des Metallisierungsprozesses unter Beibehal-
tung ihrer Ordnung innerhalb eines jeden Strangab-
schnitts (24) begrenzt gegeneinander verschoben
und/oder gekippt werden.

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daf die einzelnen
Strangabschnitte (24) im Anschiuf an den Metalli-
sierungsprozef wieder zu einem fortlaufenden F&r-
derstrang (22) zusammengesetzt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daf die Strangab-
schnitte (24) bei der Abtrennung aus dem fortlau-
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fenden Férderstrang (22) und/oder beim Wiederzu-
sammensetzen zu einem fortlaufenden F&rder-
strang in komprimierter Ordnung vorzugsweise im
Bereich der Blgelstege (14) von Hand oder mit
einem Handhabungsgerit erfat werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daj die Strangab-
schnitte (24) in Kammern (30) aus elekirisch isolie-
rendem Material mit fUr den FlUssigkeitsdurchtritt
durchbrochenen Winden (38) singelegt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet,
daB im inneren der Kammern (30) mindestens eine
sich Uber die Linge des Strangabschnitts (24) er-
streckende Filhrungsschiene oder Kontaktelekirode
(34) in Berilihrung mit den Drahtformteilen (10) ge-
bracht wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Vielzahl von in rdumii-
cher Zuordnung zueinander angeordneten, jeweils
einen der Strangabschnitte (24) aufnehmenden
Kammern (30) gemeinsam in das Bad (46) einge-
taucht und durch das Bad bewegt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet,
daB die Uber die Oberfliche siner Trommel (32)
verteilt angeordneten Kammern (30) unter Drehung
um die Trommelachse durch das Bad (46) bewegt
werden.

10. Verfahren zum Herstellen von metallisier-
ten, insbesondere von galvanisch oder auienstrom-
los vernickelten biigel- und hakenartig gebogenen,
vorzugsweise flr den Einsatz in Briefordnermecha-
niken bestimmten Drahtformteilen, die im Verlauf
ihres Fertigungsprozesses unter Bildung minde-
stens eines fortlaufenden Fdrderstrangs in ineinan-
dergeschachtelter und sich gegenseitig berlhren-
der, in F&rderrichtung bis zum gegenseitigen An-
schlag ihrer Bligelstege komprimierbarer und ent-
gegengesetzt auseinanderzishbarer Ordnung anein-
andergereint sind, dadurch gekennzeichnet, das
der Férderstrang (22) zusammenhéngend durch
mindestens ein fiir die Durchfiihrung des Metalli-
sierungsprozesses vorgesehenes Bad hindurchbe-
wegt wird.

11. Vorrichtung zur Herstellung metallisierter,
vorzugsweise galvanisch oder auBenstromios ver-
nickelter bligelund hakenartig gebogener, vorzugs-
weise fiir den Einsatz in Briefordnermechaniken
bestimmter Drahtformteile mit mindestens einem
Férderer fir den Transport der Drahtformteile in
einem fortlaufenden F&rdersirang, in welchem die
sich gegenseitig berlihrenden Drahtformteile in
Frderrichtung in bis zum gegenssitigen Anschiag
ihrer Bligelstege komprimierbarer und entgegenge-
setzt auseinanderziehbarer Ordnung aneinanderge-
reiht sind, gekennzeichnet durch esine Mehrzahl
von in Umfangsrichtung und in Langsrichtung auf
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einer in ein Metallisierungsbad (46) eintauchbaren
und in diesem um ihre Achse drehbaren Trommel
(32) angeordneten Kammern (30) zur Aufnahme je
eines vom Fdrder strang abgetrennten, eine Anzahl
von Drahtformteilen (10) in der Ordnung des F&r-
derstrangs (22) enthaltenden Strangabschnitts (24),
deren Innenabmessungen bzw. Innenkontur den
Abmessungen des Strangabschnitts (24) angepa8t
sind und deren aus einem isolierenden Werkstoff
bestehenden Winde (38) Durchbriiche {40) fiir den
Flissigkeitsdurchtritt aufweisen.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet,
dafB in den Kammern (30) mindestens eine mit dem
gingelegten Strangabschnitt (24) in Kontakt stehen-
de Kontaktelektrode (34) angeordnet ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, da die den Strangab-
schnitt (24) bildenden Drahtformteile (10) unter Bei-
behaltung der Ordnung innerhalb der Kammern
(30) relativ zueinander verschiebbar und/oder kipp-
bar sind.

14, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12
bis 13, dadurch gekennzeichnet, das die Kon-
taktelekiroden (34) oder Fllhrungsschienen die Ge-
stalt von langgestreckten Rippen, Schienen oder
Leisten aufweisen und in Langsrichtung der Strang-
abschnitte (24) gegen den Stegbereich (14) der
Drahtformteile (10) anliegen.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet,
daB im Kammerinneren zwei an einander gegen-
Uberliegenden Seitenwénden (38,42) angeordnete,
langgestreckte, gegen den Stegbereich der Draht-
formteile anliegende Kontaktelekiroden (34) oder
Fiihrungsschienen vorgesehen sind.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12
bis 15, dadurch gekennzeichnet, da auf der
Innenseite der Kammerwénde (38) mehrere gleich-
polige groBfiichige Kontakielekiroden angeordnet
sind.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11
bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Strang-
abschnitte (24) in Umfangsrichtung der Trommel
(32) in den Kammern (30) ausgerichtet sind.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11
bis 17, dadurch gekennzeichnet, da8 die Strang-
abschnitte (24) achsparaliel zur Trommel (32) in
den Kammern (30) ausgerichtet sind.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB bei einem
Trommeidurchmesser von etwa 40 cm und einer
Trommellinge von etwa 100 cm insgesamt 70
Kammern (30) Uber die Trommeloberflache verteilt
angeordnet sind.
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20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11
bis 19, dadurch gekennzeichnet, da8 die Kam-
mern (30) eine mit einem vorzugsweise als Klapp-
deckel ausgebildeten Schliefdeckel (42) verschliefi-
bare Beschickungs&ifnungen (36) aufweisen.

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

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12
bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB dei im
Kammerinneren angeordnete Kontakielektrode (34)
als Kathode und mindes tens eine auBerhalb der
Kammer im Galvanikbad angeordnete Elekirode
(44) als Anode geschaitet ist.

23. Vorrichiung nach einem der Anspriiche 11
bis 22, dadurch gekennzeichnet, daf die Kam-
mern (30) radial nach aufien offene Beschickungs-
Gffnungen (36) aufweisen und daB die Trommel
{(32) mit ihrem seitlichen und unteren Mantelbereich
in einer die Beschickungs&ffnungen (36) verschlie-
Benden Schale drehbar angeordnet ist.
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