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©  Bei  einem  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Me- 
tallfolie  wird  die  Metallfolie  elektrolytisch  auf  einem 
endlosen  Trägerband,  vorzugsweise  einem  endlosen 
Metallband,  in  einer  oder  mehreren  Zellen  abge- 
schieden,  wobei  die  Stromdichte  in  mehreren  Zellen 
und/oder  in  jeder  einzelnen  Zelle  selbst  unterschied- 
lich  eingestellt  wird,  und  wobei  eine  Nachbehand- 
lung  der  hergestellten  Metallfolie  ganz  oder  zumin- 
dest  teilweise  auf  dem  endlosen  Trägerband  erfolgt, 
wodurch  äußerst  kostengünstig  und  mit  geringem 
Arbeitsaufwand  Metallfolien  bzw.  Metall-Verbundfo- 
lien  hergestellt  werden  können.  Die  Vorrichtung  zur 
Durchführung  des  Verfahrens  enthält  mehrere,  zu- 
mindest  zwei,  vertikale  Abscheidezellen  mit  zwei 
oberen  Umlenkrollen  21,  21  '  und  zumindest  einer 
unteren  Umlenkrolle  22,  wobei  durch  das  endlose 
Trägerband  1  ,  die  Anode  23,  allenfalls  aus  mehreren 
Teilanoden  bestehend,  und  durch  seitliche  Dichtlei- 
sten  24  ein  geschlossener  Schacht  gebildet  wird, 
durch  welchen  der  Elektrolyt  strömt,  wobei  mehrere, 
zumindest  drei,  Stromrollen  30,  30',  22  im  Bereich 
jeder  Zelle  2  angeordnet  sind  und  der  Umschlin- 
gungswinkel  mindestens  2°  beträgt. 

Fig.  2 
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Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren 
jnd  eine  Vorrichtung  zur  Hersteilung  einer  Metallfo- 
ie,  wobei  die  Metallfolie  elektrolytisch  auf  einem- 
sndlosen  Trägerband,  vorzugsweise  auf  einem 
sndlosen  Metallband,  abgeschieden  wird. 

Bei  bekannten  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Vletallfolien  werden  diese  Folien,  insbesondere 
Kupferfolien,  elektrolytisch  auf  Trommeln  abge- 
schieden.  Diese  Trommeln  sind  als  Kathode  ge- 
schaltet  und  tauchen  zu  ungefähr  40  %  ihres  Um- 
rangs  in  eine  wässrige  Metallsalzlösung  ein.  Die 
Anoden  sind  etwa  10  mm  vom  Trommelmantel 
äntfernt  angeordnet.  Das  Metall  wird  durch  elek- 
trisch  Strom  auf  der  Trommel  abgeschieden.  Die 
Drehzahl  der  Trommel  und  der  eingestellte  Strom 
srgeben  die  gewünschte  Folienstärke,  wobei  her- 
kömmlich  ungefähr  20.000  bis  25.000  Ampere  pro 
Trommel  verwendet  werden. 

Die  derart  hergestellte  Metallfolie  wird  von  der 
Trommel  abgezogen,  aufgewickelt  und  anschlie- 
ßend  in  einer  getrennten  Anlage  nachbehandelt. 

In  dieser  Nachbehandlungsanlage  werden  die 
einzelnen  Metallfolien  zu  einem  endlosen  Band  ver- 
bunden,  durch  mehrere  galvanische  Zellen  trans- 
portiert  und  die  gewünschten  Metall-  oder  Legie- 
rungsschichten  aufgebracht. 

Dieses  Verfahren  hat  sich  mittlerweile  weltweit 
durchgesetzt,  weist  aber  zahlreiche  Nachteile  auf. 
Beispielsweise  kann  der  Folienaufbau  nicht  durch 
unterschiedliche  Stromdichten  beeinflußt  werden, 
da  auf  einer  Trommel  immer  nur  eine  bestimmte 
Stromdichte  eingestellt  wird.  Des  weiteren  muß  die 
Nachbehandlung  in  einer  getrennten  Anlage  durch- 
geführt  werden,  wodurch  umständliche  und  zeitauf- 
wendige  Bedienungsarbeiten  notwendig  sind. 
Schließlich  liegt  ein  wesentlicher  Nachteil  des  oben 
beschriebenen  Verfahrens  darin,  daß  insbesondere 
dünne  Metallfolien  mit  Dicken  unter  10  um  nicht 
hergestellt  werden  können,  da  sich  diese  Folien 
nicht  aufwickeln  lassen. 

Aus  der  US-PS  4,108,737  (Ehrhardt  et  al.)  ist 
ein  Verfahren  bekannt  geworden,  supraleitende  Fo- 
lien,  Bänder  oder  Drähte  durch  elektrolytische  Ab- 
scheidung  auf  einem  endlosen  Stahlband  herzu- 
stellen.  Die  Abscheidung  findet  jedoch  im  Prinzip 
auf  dieselbe  Weise  statt  wie  einleitend  beschrieben 
wurde.  Das  Trägerband  befindet  sich  in  der  einzi- 
gen  Abscheidezelle  um  eine  einzelne  Trommel  ge- 
wickelt,  welche  in  die  Flüssigkeit  eintaucht,  wie  im 
besonderen  aus  der  Abbildung  der  US-PS  4  108 
737  hervorgeht. 

Auf  der  Trommel  kann  nur  eine  bestimmte 
Stromstärke  eingestellt  werden,  und  das  Träger- 
band  hat  lediglich  den  Zweck,  das  Abziehen  der 
Folie  durch  Passivierungs-  und  Reinigungsbäder 
des  Trägerbandes  zu  erleichtem.  Diese  Reini- 
gungsbehandlungen  könnten  auf  der  Trommel 
selbst  nur  unter  großem  Aufwand  durchgeführt  wer- 

den.  Auch  dieses  Verfahren  ist  bezuglich  der  Ab- 
scheidung  mit  denselben  Nachteilen  behaftet  wie 
die  zuvor  angeführte  Methode. 

Die  Aufgabe  der  vorliegenden  Erfindung  liegt 
5  nun  darin,  ein  Verfahren  der  eingangs  genannten 

Art  zu  schaffen,  welches  die  oben  ausgeführten 
Nachteile  überwindet  und  eine  kostengünstige  Her- 
stellung  von  Metallfolien  gewährleistet. 

Diese  Aufgabe  wird  bei  einem  Verfahren  der 
to  eingangs  genannten  Art  erfindungsgemäß  dadurch 

gelöst,  daß  die  Metallfolie  in  einer  oder  mehreren 
Zellen  abgeschieden  wird,  wobei  die  Stromdichte 
entlang  der  Durchlaufstrecke  des  Bandes  durch  die 
Zelle  bzw.  Zellen  unterschiedlich  eingestellt  wird. 

75  Nach  einem  weiteren  Merkmal  der  Erfindung 
wird  die  Stromdichte  auch  entlang  der  Durchlaufs- 
trecke  des  Trägerbandes  in  jeder  einzelnen  Zelle 
selbst  unterschiedlich  eingestellt. 

Damit  ist  es  möglich,  zusätzlich  zur  Beeinflus- 
20  sung  des  Folienaufbaues  durch  Einstellung  unter- 

schiedlicher  Stromdichten  in  den  vorzugsweise 
mehreren  Zellen  der  Abscheideanlage  auch  in  je- 
der  einzelnen  Zelle  selbst  die  Abscheidecharakteri- 
stik  zu  ändern.  Von  besonderer  Bedeutung  ist  die- 

25  ses  Merkmal  bei  Anwendungen,  wo  in  den  einzel- 
nen  Zellen  verschiedene  Metalle  oder  Metall-Legie- 
rungen  abgeschieden  oder  unterschiedliche  Elek- 
trolyt̂   verwendet  werden.  Im  Falle  einer  Anlage  mit 
nur  einer  Abscheidezelle  wird  diese  Vorgangsweise 

30  sogar  unbedingt  erforderlich,  um  den  Folienaufbau 
beeinflussen  zu  können. 

In  der  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Ver- 
fahrens  durchläuft  das  endlose  Metallband  eine 
oder  mehrere  vertikale  Zellen  mit  je  zwei  oberen 

35  Umlenkrollen  und  zumindest  einer  unteren  Umlenk- 
rolle,  in  denen  auf  einer  Seite  des  Endlosbandes 
die  Folie  aufgebaut  wird.  Die  einzelnen  Zellen  sind 
derart  aufgebaut,  daß  durch  das  endlose  Träger- 
band,  die  Anoden  und  durch  seitlich  vorgesehene 

40  Dichtleisten  ein  geschlossener  Schacht  gebildet 
wird,  durch  welchen  der  Elektrolyt  strömt. 

Die  Abscheidezellen  sind  gemäß  der  Erfindung 
gekennzeichnet  durch  mehrere,  zumindest  drei, 
Stromrollen  im  Bereich  zumindest  einer  Zelle,  wo- 

45  bei  der  Umschlingungswinkel  mindestens  2°  be- 
trägt,  und  dadurch,  daß  die  Anode  dem  Verlauf  des 
Trägerbandes  folgt. 

Nach  einem  wesentlichen  Merkmal  des  erfin- 
dungsgemäßen  Verfahrens  werden  die  Zellen  vom 

so  Elektrolyt  durchströmt,  und  die  Strömungsge- 
schwindigkeit  beträgt  0,1  bis  6,0  m/sek,  vorzugs- 
weise  1  bis  4  m/sek.  Diese  Strömungsgeschwindig- 
keit  kann  dabei  durch  einen  Ablauf  mit  veränderba- 
rem  Querschnitt,  der  im  wesentlichen  am  tiefstlie- 

55  genden  Abschnitt  der  Anode  vorgesehen  ist,  in 
diesem  Größenordnungsbereich  beliebig  eingestellt 
werden. 

Nach  einem  weiteren  Merkmal  der  Erfindung 
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ind  die  Stromrollen  einzeln  oder  in  beliebiger 
Combination  über  Gleichrichter  mit  der  Anode  ver- 
binden. 

Weitere  Merkmale  der  Erfindung  werden  nach- 
olgenden  unter  Bezugnahme  auf  die  beigefügten 
Zeichnungen  näher  erläutert. 

Die  Fig.  1  zeigt  in  schematischer  Darstellung 
»ine  Anlage  zur  elektrolytischen  Herstellung  von 
i/letaHfoiien  gemäß  der  Erfindung,  und 

Fig.  2  einen  Schnitt  durch  eine  dabei  zur 
Anwendung  kommende  Abscheidezelle  nach  einem 
)evorzugten  Ausführungsbeispiel. 

Wie  in  Fig.  1  dargestellt,  durchläuft  ein  endlo- 
ses  Trägerband  vorzugsweise  mehrere  vertikale 
bellen  2,  welche  in  dem  gezeigten  Beispiel  zu  zwei 
3ruppen  zu  je  3  Zellen  zusammengefaßt  sind.  Eine 
dittensteuerung  3  sorgt  für  den  exakt  ausgerichte- 
en  Durchlauf  des  Bandes  1.  Vor  Eintritt  in  die 
Sellen  2  wird  das  Band  1  Uber  eine  vertikal  beweg- 
iche  Ausgleichsrolle  4  an  Bürsten  4  vorbeigeführt, 
^ach  den  Zellen  2  wird  das,  nun  mit  der  Metallfolie 
Deschichtete  Band  1  durch  zumindest  eine  Spülan- 
age  6  und  eine  Trocknungsanlage  7  geführt.  An- 
schließend  wird  die  Metallfoiie  8  vom  Endlosband  1 
abgezogen,  vorteilhafterweise  besäumt  und  am 
Wickler  9  aufgewickelt.  Vor  dem  Aufwickeln  kann 
edoch  auch  noch  z.B.  eine  elektrolytische  oder 
■ein  chemische  Nachbehandlung  in  einer  Nachbe- 
landlungsanlage  10  mit  angeschlossenem  Trock- 
ner  1  1  eingeschaltet  werden.  Gemäß  einer  Ausfüh- 
■ungsvariante  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens 
<ann  die  Nachbehandlung  der  metallfoiie  auch  zu- 
mindest  teilweise  auf  dem  Trägerband  1  ,  vor  dem 
Abziehen  der  Folie,  erfolgen,  sodaß  nur  die  Nach- 
behandlung  auf  der  dem  Endlosband  zugekehrten 
Seite  nach  dem  Abtrennen  der  Folie  zu  erfolgen 
hat. 

Mit  12  ist  ein  Kreislaufbehälter  für  den  Elektro- 
lyten  der  Zellen  2  bezeichnet.  Natürlich  können 
auch  mehrere  Behälter  12  vorgesehen  sein,  was 
überdies  im  Falle  der  Verwendung  unterschiedli- 
cher  Elektrolytflüssigkeit  in  den  einzelnen  Zellen  2 
bzw.  Zellengruppen  unbedingt  erforderlich  ist.  Von 
diesem  Behälter  12  wird  der  Elektrolyt,  allenfalls 
nach  Wiederaufbereitung  bzw.  Reinigung,  über 
Umwälzpumpen  (nicht  dargestellt)  wieder  den  Ab- 
scheidezellen  2  zugeführt.  Das  endlose  Trägerband 
1  wird  nach  jedem  erfolgten  Durchlauf  in  einer 
herkömmlichen  Anlage  (nicht  dargestellt)  mecha- 
nisch,  chemisch  oder  elektrochemisch  gereinigt. 

Nun  soll  anhand  der  Fig.  2  der  Aufbau  einer 
Zelle  zur  elektrolytischen  Herstellung  von  Metallfo- 
iie  gemäß  der  Erfindung  näher  erläutert  werden. 

Das  endlose  Trägerband  1  gelangt  über  eine 
erste  obere  Umlenkrolle  21  zu  einer  unteren  Um- 
lenkrolle  22.  Von  dieser  unteren  Umlenkrolle  22 
wird  das  Band  1  wieder  nach  oben  zu  einer  zwei- 
ten  oberen  Umlenkrolle  21  '  geführt.  Bei  der  Anord- 

nung  von  menreren  seilen  nimereinanaer  Können 
die  oberen  Umlenkrollen  21,  21  '  jeweils  den  zwei 
aneinandergrenzenden  Zellen  2  zugeordnet  sein. 
Zwischen  den  oberen  Umlenkrollen  21  ,  21  und  der 

>  unteren  Umlenkrolle  22  wird  das  Band  1  in  einer 
von  der  vertikalen  abweichenden  Richtung  geführt, 
vorzugsweise  annähernd  vertikal.  Die  Anode  23, 
die  erfindungsgemäß  auch  aus  mehreren  Teilano- 
den  aufgebaut  sein  kann,  ist  gegenüber  dem  Band 

o  1  in  der  Zelle  2  so  angeordnet,  daß  der  Spalt 
zwischen  Anode  23  und  Band  1  völlig  mit  Elektro- 
lyt  gefüllt  und  durchströmt  wird.  Die  Anode  folgt 
dem  Verlauf  des  Trägerbandes  1  und  bildet  an  der 
unteren  Umlenkrolle  22  gegenüberliegenden  Seite 

5  des  Bandes  1  im  Zusammenwirken  mit  dem  Band 
selbst  und  allenfalls  Dichtleisten  24  zwischen  die- 
sem  und  der  Anode  23  einen  vom  Elektrolyten 
durchströmten  Kanal,  der  im  wesentlichen  am  tief- 
sten  Punkt  von  einem  Ablauf  25  mit  verstellbarem 

io  Querschnitt  begrenzt  wird.  Letzterer  kan  beispiels- 
weise  als  Rohrstutzen  mit  einer  Drosselklappe  aus- 
geführt  sein  und  erlaubt  die  Einstellung  der  Strö- 
mungsgeschwindigkeit  der  Elektrolytflüssigkeit. 
Diese  wird  am  oberen  Abschnitt  der  Anode  23  über 

>5  ein  Beruhigungsgefäß  26,  26'  und  den  Überlauf  27, 
27'  in  den  Kanal  zwischen  Band  1  und  Anode  23 
eingebracht,  wobei  zuviel  zugeführte  Flüssigkeit  in 
ein  Überlaufgefäß  28,  28'  und  weiters  direkt  zum 
Kreislaufbehälter  12  gelangt. 

jo  Der  die  Zelle  2  durchströmende  Elektrolyt  ge- 
langt  vom  Ablauf  25  ebenfalls  in  den  Behälter  12. 

Gemäß  dem  wesentlichen  Merkmal  der  erfin- 
dungsgemäßen  Vorrichtung  sind  pro  Zelle  2  meh- 
rere  Stromrollen  vorhanden.  Zu  diesem  Zweck  sind 

35  in  den  vertikalen  Abschnitten  der  Zelle  2,  vorzugs- 
weise  auf  den  einander  gegenüberliegenden  Sei- 
ten,  gegenüber  der  Anode  23  zumindest  zwei 
Stromrollen  30,  30'  angeordnet.  Die  untere  Um- 
lenkrolle  22  übernimmt  ebenfalls  die  Funktion  einer 

40  weiteren  Stromrolle. 
Die  vorzugsweise  zur  Anwendung  gelangende 

Variante  sieht,  wie  in  Fig.  2  dargestellt,  genau  drei 
Stromrollen  je  Zelle  2  vor.  Zwei  Rollen  30,  30' 
befinden  sich  im  oberen  Bereich  des  Elektrolyt- 

45  Kanals  und  die  dritte  Stromrolle  ist  gleichzeitig  die 
untere  Umlenkrolle  22.  Die  Stromrollen  30,  30  und 
22,  sowie  gegebenenfalls  weitere  vorhandene 
Stromrollen,  können  einzeln  oder  zu  beliebigen 
Gruppen  zusammengefaßt  mit  der  Anode  23  ver- 

50  bunden  sein,  wobei  in  jeder  Verbindung  auch  zu- 
mindest  ein  Gleichrichter  31  eingeschaltet  ist. 

Durch  die  Ansteuerung  der  Stromrolien  bzw. 
Stromrollengruppen  mit  unterschiedlichen  Strom- 
stärken  ist  es  möglich,  entlang  des  Bandes  1  im 

55  Bereich  der  Zelle  2,  oder  genauer,  entland  der 
Anode  23,  die  Abscheidung  der  Metallfoiie  auf  dem 
endlosen  Trägerband  1  mit  unterschiedlichen 
Stromdichtewerten  durchzuführen.  So  bewirkt  die 

3 
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Abscheidung  bei  geringen  Stromdichten  eine  ho- 
mogene  Verteilung  der  Partikel,  während  hohe 
Stromdichte  eine  Veränderung  der  Korngröße  zur 
Folge  hat.  In  Abhängigkeit  von  den  eben  genann- 
ten  Strukturunterschieden  sind  auch  z.B.  die  me- 
chanischen  Eigenschaften  der  abgeschiedenen  Me- 
tallfoiie  beeinflußbar. 

Erfindungsgemäß  ist  des  weiteren  vorgesehen, 
daß  in  einer  Mehrzellenanlage  in  verschiedenen 
Zellen  verschiedene  Elektrolyte  verwendet  werden, 
wobei  in  verschiedenen  Zellen  verschiedene  Metal- 
le  oder  Metall-Legierungen  abgeschieden  werden 
können.  In  diesem  Fall  wird  das  Trägerband  1  und 
die  darauf  befindliche  Folie  vor  dem  Eintritt  in  die 
nächste  Zelle  mit  unterschiedlichem  Elektrolyt  ei- 
ner  Spülung  mit  Wasser  unterzogen. 

Das  erfindungsgemäße  Verfahren  kann  auch  in 
vorteilhafter  Weise  zur  Herstellung  eines  Verbund- 
werkstoffes,  insbesondere  von  Metall-Verbundfolien 
eingesetzt  werden,  wobei  eine  oder  mehrere  Anla- 
gen  zur  Folienherstellung  mit  Abrollvorrichtungen 
für  Kunststoffbänder  derart  kombiniert  werden,  daß 
ein  Verbundwerkstoff  Folie-Kunststoff  entsteht. 

Anschließend  werden  weitere  Einzelheiten  und 
Vorteile  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens  an- 
hand  von  Ausführungsbeispielen  näher  erläutert: 

In  einer  zur  Durchführung  des  erfindungsgemä- 
ßen  Verfahrens  vorgesehenen  Folienanlage  mit 
zwei  Zellen,  einem  1200  mm  breiten  Trägerband 
aus  Titan  und  1000  mm  breiten  Anoden  wurde  eine 
17,5  um  starke  Kupferfolie  aus  einem  sauren  Kup- 
fersulfatelektrolyt  mit  verschiedenen  Zusätzen  her- 
gestellt.  Die  verwendete  Stromstärke  betrug  80 
A/dm2,  die  Elektrolytströmungsgeschwindigkeit 
3,45  m/sek.  Die  Folie  wurde  nach  der  Herstellung 
noch  auf  dem  Trägerband  gespült,  getrocknet  und 
ließ  sich  darauf  leicht  abziehen. 

Bei  einem  weiteren  Versuch  wurde  die  Kupfer- 
folie  nach  dem  Trocknen  und  noch  vor  dem  Abzie- 
hen  mit  einem  Kunststoffband,  welches  auf  einer 
Seite  mit  Klebstoff  beschichtet  war,  kontaktiert,  ver- 
preßt  und  erst  danach  vom  Trägerband  abgezogen. 

Durch  Erhöhung  der  Durchlaufgeschwindigkeit 
des  Trägerbandes  auf  das  3,5  fache  des  ersten 
Beispiels  wurde  in  einem  darauffolgenden  Prozeß 
eine  5  um  starke  Kupferfolie  hergestellt,  welche 
ebenfalls  leicht  vom  Träger  abziehbar  war. 

An  derselben  Anlage  wurde  das  Titan-Träger- 
band  durch  ein  aus  Niob  stabilisiertes  Edelstahl- 
band  ersetzt  und  aus  einem  Zinksulfatelektrolyt 
eine  20  um  starke  Zinkfolie  in  mehreren  hinterein- 
ander  angeordneten  Zellen  hergestellt,  welche 
nach  einer  Spülung  in  einer  nachgeschalteten  Zelle 
mit  einer  5  um  starken  Zink-Nickel-Schicht  be- 
schichtet  wurde.  Bei  diesem  Versuch  betrug  die 
Stromdichte  zur  Herstellung  der  Zinkschicht  120 
A/dm2  und  die  Stromdichte  zur  Herstellung  der 
Zink-Nickel-Schicht  65  A/dm2. 

Darauffolgend  wurde  die  Versuchsanlage  um 
zwei  weitere  Zellen  erweitert  und  ein  neues  Träger- 
band  aus  Kupfer,  welches  allseitig  mit  Titan  plattiert 
war,  eingezogen.  In  den  beiden  mittleren  Zellen 

5  wurden  sodann  anstelle  der  unlöslichen  Anoden 
Titankörbe,  die  mit  Sintereisenpellets  gefüllt  waren, 
eingesetzt,  während  in  der  ersten  und  vierten  Zeile 
die  unlöslichen  Anoden  verblieben.  Die  erste  und 
vierte  Zelle  wurde  mit  einem  Zinkelektrolyt  und  die 

10  zweite  und  dritte  Zelle  mit  einem  Eisenelektrolyt 
betrieben  und  auf  diese  Weise  eine  beidseitig  ver- 
zinkte  Eisenfolie  hergestellt. 

75  Ansprüche 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Metallfoiie, 
wobei  die  Metallfoiie  elektrolytisch  auf  einem  end- 
losen  Trägerband,  vorzugsweise  einem  endlosen 

20  Metallband,  abgeschieden  wird,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Metallfoiie  in  einer  oder  mehreren 
Zellen  abgeschieden  wird,  wobei  die  Stromdichte 
entlang  der  Durchlaufstrecke  des  Bandes  durch  die 
Zelle  bzw.  Zellen  unterschiedlich  eingestellt  wird. 

25  2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Zellen  vom  Elektrolyt  durch- 
strömt  werden,  wobei  die  Strömungsgeschwindig- 
keit  0,1  bis  6,0  m/s,  vorzugsweise  1  bis  4  m/s, 
beträgt. 

30  3.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  eine  Nachbehandlung  der  Me- 
tallfoiie  zumindest  teilweise  auf  dem  Trägerband, 
vor  dem  Abziehen  der  Folie,  erfolgt. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  3,  dadurch 
35  gekennzeichnet,  daß  das  endlose  Trägerband  nach 

jedem  erfolgten  Durchlauf  mechanisch,  chemisch 
oder  elektrochemisch  gereinigt  wird. 

5.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  in  verschiedenen  Zellen  unter- 

40  schiedliche  Elektrolyte  verwendet  werden. 
6.  Verfahren  nach  Anspruch  5,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  in  verschiedenen  Zellen  unter- 
schiedliche  Metalle  bzw.  Metall-Legierungen  abge- 
schieden  werden. 

45  7.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Stromdichte  entland  der 
Durchlaufstrecke  des  Bandes  in  jeder  einzelnen 
Zelle  selbst  unterschiedlich  eingestellt  wird. 

8.  Vorrichtung  zur  elektrolytischen  Herstellung 
so  einer  Metallfoiie,  wobei  die  Metallfoiie  auf  einem 

endlosen  Trägerband,  vorzugsweise  einem  endlo- 
sen  Metallband  abgeschieden  wird,  enthaltend 
eine,  vorzugsweise  mehrere,  vertikale  Abscheide- 
zellen  mit  je  zwei  oberen  Umlenkrollen  (21,  21  ) 

55  und  zumindest  einer  unteren  Umlenkrolle  (22),  wo- 
bei  durch  das  endlose  Trägerband  (1),  die  Anode 
(23)  und  durch  seitliche  Dichtleisten  (24)  ein  ge- 
schlossener  Schacht  gebildet  wird,  durch  welchen 

4 
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Jer  Elektrolyt  strömt,  gekennzeichnet  durch  mehre- 
e,  zumindest  drei,  Stromrollen  (30,  30',  22)  im 
3ereich  zumindest  einer  Zelle,  wobei  der  Um- 
ichlingungswinkel  mindestens  2°  beträgt,  und  da- 
lurch,  daß  die  Anode  (23)  dem  Verlauf  des  Träger-  5 
jandes  (1)  folgt. 

9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  ge- 
cennzeichnet,  daß  zwei  Stromrollen  (30,  30')  in  den 
vertikalen  Abschnitten  der  Zelle  (2),  vorzugsweise 
luf  den  einander  gegenüberliegenden  Seiten  der  w 
Seile,  vorgesehen  sind,  und  eine  der  Stromrollen 
als  untere  Umlenkrolle  (22)  ausgebildet  ist. 

10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Anode  (23)  zumindest  einer 
Seile  aus  mehreren,  zumindest  zwei,  Teilanoden  75 
aufgebaut  ist. 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  in  der  Anode  (23),  im  wesentli- 
chen  in  deren  tiefstliegenden  Abschnitt,  ein  Ablauf 
25)  für  den  Elektrolyt  vorgesehen  ist,  wobei  des-  20 
sen  Querschnitt  zur  Einstellung  der  gewünschten 
Strömungsgeschwindigkeit  veränderbar  ist. 

12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Stromrollen  (30,  30';  22) 
sinzein  oder  in  beliebiger  Kombination  mit  der  Ano-  25 
je  (23),  gegebenenfalls  den  Teilanoden,  über 
Gleichrichter  (31)  verbunden  sind. 

13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Anoden  aus  Blei,  einer  Blei- 
egierung  oder  Titan  mit  Edelmetallbeschichtung  30 
angefertigt  sind. 

14.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  lösliche  Anoden  verwendet  wer- 
den. 

5 
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