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Beschreibung

Die Effindung betrifft eine Einrichtung zur galvani-
schen Abscheidung einer Metallschicht auf einem Tra-
ger, mit einem Behélter zur Aufnahme des Elektrolyten,
mit einem mit Anodenmaterial gefillten Anodenbehal-
ter, dessen im wesentlichen plane Austritisflache fir
Metallionen des Anodenmaterials durchlassig ist, wel-
che auf der dem Anodenbehélter zugewandten Trager-
oberflaiche des als Kathode dienenden Tragers
abgeschieden werden, wobei die Trégeroberflache
annéhernd parallel und im Abstand zu der ihr zuge-
wandten Austrittsflache des Anodenbehalters angeord-
net ist, mit einer zwischen der Austrittsflache und der
Trageroberflache angeordneten isolierenden Leitblende
mit einer Offnung zum definierten Ausbilden der elektri-
schen Stromlinienverteilung zwischen Anode und
Kathode in der Offnung, und mit einer Einspritzdiise
zum Einspritzen des Elekirolyten in den Kathodenraum
zwischen Leitblende und Trageroberflache.

Eine derartige Einrichtung wird beispielsweise zum
galvanoplastischen Herstellen von PreBwerkzeugen
oder von Formen, insbesondere aus Nickel, verwendet.
Diese PreBwerkzeuge werden beim Formpressen oder
SpritzgieBen von Platten, beispielsweise von Compact-
discplatten (sogenannten CD's), Laser-Vision-Platten
und anderen informationstragenden Platten verwendet.
Die vorgenannten Formen, zu denen Urformen wie der
sogenannte "Glasmaster” sowie Abformungen vom
Glasmaster gehdren, sind Zwischenformen zum Her-
stellen der PreBwerkzeuge. Die Formen tragen auf
ihren Oberflachen Informationen in Reliefform. Die
Oberflachenstruktur wird durch galvanoplastische
Abformung auf das PreBwerkzeug Ubertragen. Die in
dieser Oberflachenstruktur enthaltenen Informationen
werden durch den Einsatz des PreBwerkzeugs beim
SpritzgieBen oder Formpressen auf der Oberflache
eines Plastikwerkstoffs eingepragt. Bei der optischen
Platte, zu der auch die Compactdisc gehért, moduliert
die Reliefstruktur das Licht eines Laserstrahls, so daB
die auf der Oberflache des Plastikkérpers vorhandenen
Informationen ausgelesen werden kénnen.

Bei der Herstellung der PreBwerkzeuge bzw. der
Formen wird eine Metallschicht, im allgemeinen eine
Nickelschicht, auf einem Trager, entweder einem isolie-
renden Trager mit einer diinnen elekirisch leitfahigen
Schicht, beispielsweise aus Glas, oder einem metalli-
schen Trager, beispielsweise aus Nickel, abgeschieden,
wobei die jeweilige Trageroberflaiche die reliefartige
Struktur hat, welche die auszulesenden Informationen
enthdlt. Die Keinste Informationseinheit, das soge-
nannte "Pit" hat eine Ortswellenlange im Mikrometerbe-
reich, wobei der Spurabstand zwischen benachbarten
Informationsspuren ebenfalls im Mikrometerbereich
liegt. Da die Trageroberflache mehrere Milliarden von
Informationseinheiten enthalten kann und die zugehéri-
gen feinen Strukturen im Mikrometerbereich auf die
Metallschicht zu Ubertragen sind, werden an den
Metallabscheidungsproze3 hédchste Anforderungen
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gestellt. So soll die abgeschiedene Metallschicht sehr
feinkdrnig und spannungsfrei sein; es soll eine relativ
groBe Dicke der abgeschiedenen Schicht erreicht wer-
den, z.B. zum Herstellen von Compactdiscs soll das
durch Metallabscheidung hergestellte PreBwerkzeug
eine Dicke von 295 um + 5 pm haben; auBerdem soll
der Abscheidungsvorgang mit hoher Geschwindigkeit
ablaufen. Weiterhin soll die Einrichtung zur galvani-
schen Abscheidung eine kleine BaugréBe haben und
leicht bedienbar sein. Ein wichtiges Erfordernis bei der
Herstellung galvanoplastischer Metallschichten auf
einem Trager ist die GleichmaBigkeit der Schichtdicke.
Sie darf Uber die gesamte Flache des Tragers nur inner-
halb geringer Grenzen schwanken. Werden diese Gren-
zen Uberschritten, so leidet die Produktqualitat der mit
dieser Metallschicht hergestellten optischen Platten.

Eine Einrichtung eingangs genannter Art ist aus der
EP-A-0 058 649 bekannt. Der mit Anodenmaterial
gefiillte Anodenbehalter hat eine Austrittsflache far
Metallionen. Zwischen dieser Austrittsflache und dem
kathodisch geschalteten Trager ist eine isolierende Leit-
blende mit einer Offnung angeordnet. Diese Leitblende
hat die Aufgabe, den Strom zwischen der Anode und
der Kathode auf den Bereich einzuengen, der im
wesentlichen durch die Trageroberflache des Tragers
vorgegeben ist. Dadurch soll ein gleichméaBiger Nieder-
schlag von Metallionen auf der Trageroberflache
erreicht werden. Es hat sich jedoch in der Praxis
gezeigt, daB sich auf der Trageroberflache nachteilige
Dickenschwankungen zeigen.

Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Einrichtung zur
galvanischen Abscheidung einer Metallschicht anzuge-
ben, deren Dickenschwankung Uber die Flache des Tra-
gers verringert ist.

Diese Aufgabe wird fur die bekannte Einrichtung
eingangs genannter Art dadurch geldst, daB die Leit-
blende am Rand ihrer Offnung einen Kragen in Form
eines Rohrabschnittes hat, und daB das Austrittsende
der Einspritzdise nahe dem Kragen auBerhalb der Off-
nung der Leitblende angeordnet ist und den Elektroly-
ten in Richtung der Trégeroberflache mit hoher
Strémungsgeschwindigkeit ausst6iBt.

Durch den erfindungsgemaB vorgesehenen Kra-
gen in Form eines Rohrabschnittes wird erreicht, daB
die Strompfade bzw. Stromlinien flr den lonenstrom im
kritischen Bereich zwischen Trageroberflache und Leit-
blende kaum gestdrt werden. Auf diese Weise stellt sich
ein weitgehend homogener StromfluB im Bereich zwi-
schen Leitblende und Kathodenoberflache ein, was
einen gleichmaBigen Niederschlag von lonen auf dem
Trager zur Folge hat. Das Austrittsende der Einspritz-
duse ist gemaB der Erfindung nahe dem Kragen auBer-
halb der Ofinung der Leitblende angeordnet. Dadurch
wird bewirkt, daB die Einspritzdlise das Stromlinienfeld
im Bereich der Offnung der Leitblende nicht stért. Den-
noch kann eine zuverlassige Einspritzung des gereinig-
ten Elektrolyten und SO eine hohe
Wachstumsgeschwindigkeit der Metallschicht erreicht
werden.
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GemaB einem Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung
spritzt die Einspritzdise den Elekirolyten in Richtung
des Zentrums der Trageroberflache ein. Aufgrund der
Rotation des Tragers, dessen Oberflache Elektrolytflls-
sigkeit in Drehrichtung mitbewegt, ist die durch den Mit-
nahmeeffekt erzeugte Stromungsgeschwindigkeit im
Zentrum des Tragers minimal. Durch das Einspritzen
des Elektrolyten in dieses Zentrum wird in Zusammen-
wirkung mit der wirbelférmigen Strémung eine optimale
Verteilung des frischen Elekirolyten Ober die gesamte
Oberflache des Tragers erreicht.

Vorzugsweise hat der Kragen eine Ausnehmung, in
die bzw. in deren Nahe das Austrittsende der Einspritz-
duse ragt bzw. angeordnet ist, wobei die Oberkante des
Austrittsendes kleiner oder gleich der Hohe des Kra-
gens ist. Durch diese MaBnahmen bleibt die ringfér-
mige Geometrie weitgehend erhalten, wodurch die
Stromlinienverteilung in der Ofinung der Leitblende
kaum gestért wird.

Um die Leitblende von auBerhalb des Behalters
leicht herausnehmen zu kénnen, ist sie in Richtung der
Offnung des Behalters verlangert und hat einen abge-
winkelten Griffabschnitt. Eine Bedienperson kann die-
sen Griffabschnitt von auBen greifen und die Leitblende
in bezug auf die Trageroberflache bzw. die Austrittsfla-
che des Anodenbehélters einstellen. Vorzugsweise
erfolgt das Erstellen so, daB die Mittelachsen des Tra-
gers und der Offnung der Leitblende tbereinstimmen.

Bei einem weiteren Ausfihrungsbeispiel der Erfin-
dung ist in einem Ausschnitt des Kragens eine beweg-
lich gelagerte Korrekiurplatte aus Kunststoff
vorgesehen, mit der ein kleiner Abschnitt der Offnung
abdeckbar ist. Durch diese Korrekturplatte kann gezielt
auf die Stromlinienverteilung innerhalb der Offnung der
Leitblende eingewirkt werden, um so eine Feineinstel-
lung der Verteilung des lonenstroms von Anodenbehal-
ter zur Trageroberflache zu erreichen.

Im folgenden wird ein Ausfihrungsbeispiel der
Erfindung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen
naher erlautert. Darin zeigen:

Fig. 1 schematisch ein wichtiges Anwendungsge-
biet der Erfindung, bei dem Formen und
PreBwerkzeuge fur die Compactdisc-Her-
stellung durch Metallabscheidung erzeugt
werden,

Fig. 2 eine Ansicht einer Galvanikanlage, in welche
eine Abscheidungszelle einbezogen ist,

eine schematische Ansicht der Abschei-
dungszelle mit einem schwenkbaren und
verschiebbaren Deckel,

Fig. 3

Fig. 4 eine Draufsicht und eine geschnittene

Ansicht der neuen Leitblende,
Fig. 5 zwei Ansichten einer ersten Ausfiihrungs-
formder Einspritzdiise, und
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Fig. 6 eine Ansicht einer weiteren Ausfihrungsform

der Einspritzdiise.

Figur 1 zeigt schematisch die Herstellung einer
Compactdisc fiir Audioanwendungen. Beim Herstellpro-
zel3 werden Formen verwendet, deren Metallschicht
durch galvanische Abscheidung in einer Einrichtung
nach der Erfindung erzeugt werden. Die Qualitat dieser
Metallschicht ist entscheidend flr die Qualitat des Fer-
tigproduktes, d.h. fiir die Wiedergabequalitat der auf der
Compactdisc gespeicherten Audiosignale.

Die Herstellungsschritte lassen sich grob in vier
Gruppen A, B, C, D einteilen, von denen A die Herstel-
lung des Glasmasters, B die Herstellung des PreBwerk-
zeuges, C das Pressen und D die Endbearbeitung
betreffen. Ausgangspunkt fiir die Herstellung des Glas-
masters ist das Erzeugen eines Master-Magnetbandes
(Schritt 10), wobei auf einem Magnetband Audioinfor-
mationen mit héchster Prazision digital gespeichert
werden. Zur Herstellung des Glasmasters (Herstell-
schritte Gruppe A) wird auf einer polierten Glasscheibe
ein dunner Fotoresist aufgetragen (Schritte 12 und 14).
Im nachfolgenden Schritt 16 wird der Fotoresist durch
einen geblndelten Laserstrahl belichtet, wobei der
Laserstrahl durch die digitalen Informationen auf dem
Master-Magnetband moduliert wird. Im nachfolgenden
Entwicklungsschritt 18 werden die belichteten Stellen
des Fotoresists entfernt - es verbleibt eine reliefartige
Fotoresiststruktur auf der Glasscheibe zuriick. Diese
Struktur enthalt in Form von Pits die vom Master-
Magnetband Gbernommenen digitalen Informationen.
Im anschlieBenden Schritt 20 wird die reliefartige Ober-
flachenstruktur mit einer dinnen elekirisch leitfahigen
Schicht, z.B. einer Nickelschicht Uberzogen. Als Zwi-
schenprodukt erhalt man den sogenannten Glasmaster
fur die Compactdisc.

Die nachste Gruppe B von Herstellschritten betrifft
die Erzeugung des PreBwerkzeuges. In Schritt 22 wird
in einer galvanischen Einrichtung nach der Erfindung
als Metallform der sogenannte "Vater" hergestellt,
wobei auf die dunne elekirisch leitende Schicht des
Glasmasters eine dicke Nickelschicht, z.B. mit einer
Dicke von 500 um, in einem Galvanoproze abgeschie-
den wird. Der Vater tragt nun eine zum Glasmaster
komplementare Reliefstruktur. Der Vater kann direkt als
das Werkzeug zum Herstellen von Compactdiscs ver-
wendet werden. Normalerweise wird in einem weiteren
galvanoplastischen Proze vom Vater eine als "Mutiter”
bezeichnete Form aus Nickel erzeugt. Das eigentliche
PreBwerkzeug wird dann anschlieBend in einem weite-
ren Galvanoproze (Schritt 26) als negatives Abbild von
der Mutter abgeleitet. Die hierbei entstehende Form
wird "Sohn" oder Matrize (englisch "stamper") genannt
und dient als PreBwerkzeug fir die Massenproduktion.
Zu erwdhnen ist, dafB3 selbstverstandlich mehrere Mutter
oder Séhne erzeugt werden kénnen, um in verschiede-
nen Fabrikationsanlagen zur Compactdiscproduktion
eingesetzt zu werden.

Beim nachfolgenden Fressen (Herstellschritte
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Gruppe C) wird in einem SpritzgieBprozeB oder in
einem FormpreBvorgang die auf dem PreBwerkzeug
vorhandene Reliefstruktur auf Plastikmaterial Gbertra-
gen (Schritt 28). Die urspringlich auf dem Master-
Magnetband (Schritt 10) enthaltenen digitalen Informa-
tionen sind nun auf dem scheibenférmigen Plastikmate-
rial als Reliefstruktur oder als sogenannte Pitstruktur
enthalten, wobei ein Fit die kleinste Informationseinheit
in Form einer Vertiefung in der Oberflache des Plastik-
materials darstellt.

Bei der nachfolgenden Endbearbeitung (Herstell-
schritte Gruppe D) wird auf die Oberflache des Plastik-
materials eine dinne Reflexionsschicht aus Aluminium
in einem SputterprozeB aufgetragen. Diese Reflexions-
schicht erméglicht, daB beim Auslesen der Informatio-
nen ein Laserabtaststrahl moduliert wird, aus dem die
urspriinglichen Audio-Informationen gewonnen werden.
Im abschlieBenden Herstellschritt 32 wird die Compact-
disc mit einer transparenten Schutzschicht Gberzogen,
die die Reflexionsschicht vor Beschéadigung und Korro-
sion schiitzt.

Beim vorliegenden Beispiel wurden die Schritte
zum Herstellen einer Audio-Compactdisc (Audio CD)
beschrieben. Auf gleiche bzw. &hnliche Weise erfolgt
auch die Herstellung von Daten-Compactdiscs, Laser-
Vision-Platten sowie anderer optischer Platten mit in
Pitstruktur aufgezeichneten Informationen.

Die reliefartige Pitstruktur auf der Reflexionsschicht
der Compactdisc hat extrem kleine Dimensionen, z.B.
betragt die Breite eines Pits etwa 0,5 um, die Tiefe etwa
0,1 um und die Lange variiert von 1 bis 3 um, wobei der
Spurabstand etwa 1,6 um betragt. Bei diesen kleinen
Strukturen ist es verstandlich, daB héchste Anforderun-
gen an die verschiedenen galvanotechnischen Schritte
zum Herstellen der verschiedenen Formen gestellt wer-
den, insbesondere auch an die GleichmaBigkeit der
Dicke der Metallschicht Uber die gesamte Flache. Eine
zu groBe Dickenschwankung in Verbindung mit dem
SpritzprozeB bei der Herstellung der Compactdisc
bewirkt eine verschlechterte Entformung und flhrt zu
Problemen beim spéateren Aufbringen des Schutzlak-
kes. AuBerdem fuhrt eine groBe Dickenschwankung
dazu, daB der optische Abtastsensor bei der schnellen
Rotation der Compactdisc die sich auf der Compactdisc
ergebenden Héhenschwankungen nicht mehr in einem
ausreichenden MafBe ausregelt und so ein Informati-
onsverlust auftreten kann.

Figur 2 zeigt eine Ansicht einer Galvanikanlage 40,
in welche eine Abscheidungszelle 42 einbezogen ist. In
dieser Abscheidungszelle 42 werden die verschiedenen
Formen, wie Vater, Mitter und Matrizen (Séhne), durch
Abscheidung von Nickelmetall hergestellt. Im FuBteil
der Galvanikanlage 40 befindet sich eine Reinigungs-
anlage 44 zum Reinigen und Filtern des Elektrolyten.
Im Kopfteil 46 sind elektrische Steuer- und Leistungs-
einheiten zum Steuern des Galvanikprozesses unterge-
bracht. Die Gleichrichter zum Erzeugen des
erforderlichen hohen Gleichstroms sind rechnergesteu-
ert. Bauteile, die in Bertihrung mit dem Elektrolyten ste-
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hen, sind vorzugsweise aus Polypropylen-Kunststoff
oder Titan. Oberhalb der Abscheidungszelle 42 ist ein
Reinraumfilter 48 angeordnet. Wie in der Figur 2 zu
erkennen ist, hat die Abscheidungszelle 42 einen
Behalter 50 mit zwei AuBenwanden, die im wesentli-
chen schrag gegen die Vertikale geneigt sind. Die wei-
teren, nicht dargesteliten AuBenwande verlaufen
vertikal. Auf einem Deckel 52 des Behélters 50 ist eine
Antriebsvorrichtung 54 angeordnet, die weiter unten
noch naher beschrieben wird. An den Deckel 52
schlieBt sich, getrennt durch eine Trennfuge 53, eine
abnehmbare Abdeckplatte 51 an. Innerhalb des Behal-
ters 50 befindet sich ein Anodenbehalter 56 aus Titan,
der bei gedffneter Abdeckplatte 51 fur eine Bedienper-
son zuganglich ist.

Figur 3 zeigt eine schematische Ansicht der
Abscheidungszelle 42 nach der Erfindung. Innerhalb
des mit Elektrolyten 58 gefiiliten Behalters 50, dessen
beide AuBenwénde 60, 62 unter 45° zur Vertikalen
geneigt sind, ist parallel zur AuBenwand 62 der Anoden-
behalter 56 angeordnet, der mit Nickelmaterial in Form
von Stlickchen, auch Pellets oder Flats genannt, gefullt
ist. An seiner Oberseite tragt der Anodenbehélter 56
eine Federleiste 66, die in elekirischem Kontakt mit
einer Anodenleitung 68 steht, welche einen kreisférmi-
gen Querschnitt hat. Die Federleiste 66 kann leicht von
der Anodenleitung 68 gelést werden, so daB der
Anodenbehalter 56 von einer Bedienperson aus dem
Behalter 50 herausgenommen werden kann.

Der Deckel 52 ist durch eine Schwenkvorrichtung
70 mit der Basis der Galvanoanlage 40 oder einem
Randteil des Behélters 50 verbunden. Der Deckel 52
kann somit in Richtung des Pfeils 72 angehoben wer-
den, um das Innere des Behalters 50 zugénglich zu
machen. Auf dem Deckel 52 ist eine Verstellvorrichtung
74 montiert, die eine Winkelplatte 76 und eine mit ihr
durch Schrauben verbundene Stellplatte 78 hat. Die
Stellplatte 78 tragt die Antriebsvorrichtung 54, die einen
Motor 82 enthalt, der Uber ein Getriebe eine Antriebs-
welle 84 antreibt, an deren Ende ein Spannteller 86
befestigt ist. Auf diesem Spannteller 86 ist der Trager 87
aufgespannt, auf dem Nickel abgeschieden wird. Durch
Verstellen der Schrauben der Verstellvorrichtung 74
kann der Spannteller 86 und damit der Trager 87 paral-
lel zur ihm gegeniberliegenden planen Austrittsflache
89 fiur Nickelionen des Anodenbehalters 56 ausgerich-
tet bzw. der Abstand zwischen Trager 87 und Anoden-
behélter 56 kann fein reguliert werden.

Zwischen dem Spannteller 86 und dem Anodenbe-
halter 56 ist eine ortsfest mit der AuBenwand 60 des
Behalters 50 verbundene Trennwand 88 mit einem Fil-
terelement 85 angeordnet. Dieses Filterelement 85 ver-
hindert den Eintritt von Teilchen oder Schlamm aus
Anodenmaterial in die Offnung einer ihr gegeniiberlie-
genden Leitblende 90. Die Leitblende 90 hat einen Kra-
gen 98 und ein Griffstick 106, das das Einsetzen
erleichtert. Unterhalb der Leitblende 90 ist eine Ein-
spritzdlise 92 angeordnet, die den gereinigten Elektro-
lyten 58 in den Raum zwischen Leitblende 90 und dem



7 EP 0 799 908 A1 8

auf dem Spannteller 86 aufgespannten Trager 87 in
Richtung auf dessen Zentrum einspritzt. Die Zufiihrung
des Elekirolyten 58 erfolgt durch ein angedeutetes
Zufahrrohr 94. Die erforderliche Abfiihrung des Elektro-
lyten 58 ist in Figur 3 aus Ubersichtsgriinden nicht dar-
gestellt.

Figur 4 zeigt im unteren Teil eine Draufsicht auf die
Leitblende 90; im oberen Teil ist ein Querschnitt durch
die Leitblende 90 langs A-A dargestellt. Die Leitblende
90 kann z.B. aus Vollmaterial Polypropylen hergestellt
sein. Eine andere mégliche Herstellung kann so erfol-
gen, daB eine Basis der Leitblende 90 aus Polypropy-
len-Flachmaterial hergestellt wird. Das kragenférmige
Teil wird dann nachtraglich angeschweift.

Wie im Querschnitt zur Figur 4 gut zu erkennen ist,
hat die Leitblende 90 eine Basis 91 mit einer zylinderfor-
migen Offnung 96, die durch einen Kragen 98 in Form
eines Rohrabschnitts begrenzt ist. Der Kragen 98 hat
eine Ausnehmung 100, in welche das Austrittsende
einer Einspritzdise (in Figur 4 nicht dargestellt) hinein-
reicht. Die Oberkante des Austrittsendes der Einspritz-
duse erreicht die Héhe des Kragens 98. Auf diese
Weise verlauft der Rand 102 der Offnung 96 von innen
gesehen weitgehend glatt. Die Einspritzdise spritzt den
gereinigten Elektrolyten 58 in Richtung der Mitte des
Tragers, d.h. auf einen Schnittpunkt mit einer Achse,
welche senkrecht die Papierebene im Punkt M schnei-
det.

Im Kragen 98 ist ferner eine weitere Ausnehmung
104 vorgesehen, welche eine beweglich gelagerte Kor-
rekturplatte (nicht dargestellt) aus Kunststoff aufnimmt.
Ein Teil dieser Korrekturplatte kann in die Offnung 96
der Leitblende 90 geschoben werden, so daf3 der Dich-
teverlauf der Stromlinien durch diese Offnung 96 beein-
fluBt werden kann. Auf diese Weise ist eine
Feineinstellung der Stromdichteverteilung durch die Off-
nung 96 méglich, wodurch der Schichtdickenaufbau auf
dem Trager 87 feingesteuert werden kann.

Die Basis 91 ist in Figur 4 auf der linken Seite ver-
langert und hat einen abgewinkelten Griffabschnitt 106
mit einem Loch 107. Eine Bedienperson kann diesen
Griffabschnitt 106 von auBerhalb des Behalters 50
leicht ergreifen und die Korrekturplatte auf der Leit-
blende einstellen.

Figur 5 zeigt zwei Ansichten einer Ausfihrungsform
der Einspritzdise 92. Die Einspritzdlse 92 ist aus
einem dannwandigen Kunststoffrohr hergestellt, wel-
ches Uber einen Gewindeabschnitt (nicht dargestellt)
mit einem entsprechenden Gewindeabschnitt im
Zufahrrohr 94 verbunden ist. Das Kunststoffrohr 108 ist
am Austrittsende 110 flr den Elektrolyten 58 schlitzartig
ausgebildet und hat einen im Querschnitt annahernd
rechteckigen Ausstromkanal 112. Der vordere Abschnitt
114 des Kunststoffrohrs 108 ist so abgebogen, daf die
Achse des Ausstrémkanals 112 in Richtung des Zen-
trums der Trageroberflache des Tragers 87 zeigt, so
daf3 der Elektrolyt 58 im wesentlichen in Richtung des
Zentrums des Tragers 87 eingespritzt wird. Unterhalb
der abgewinkelten Flache ist bei dieser Ausfiihrungs-
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form eine weitere Offnung 109 vorgesehen, die vor-
nehmlich dazu beitrdgt, ausreichend frische
Elektrolytflissigkeit dem Kathodenraum zuzufiihren.

Figur 6 zeigt ein weiteres Ausflhrungsbeispiel der
Einspritzdlise 92, die aus Vollmaterial durch Drehen
und Frasen hergestellt ist. Im Unterschied zum Beispiel
nach Figur 5 verlauft die Innenbohrung exzentrisch zur
Mittelachse M, wodurch die Oberkante 116 des vorde-
ren Abschnitts der Einspritzdise 92 nicht héher ragt als
die Hohe des Kragens 98. Dadurch ist es méglich, den
Abstand zwischen Spannteller 86 und Kragen 98 mini-
mal zu halten (vgl. Figur 3), so daBB eine hohe Wachs-
tumsgeschwindigkeit der Nickelschicht auf dem Trager
87 bei gleichmaBiger Dicke erreicht wird. Der rechteck-
férmige Ausstrémkanal 112 wird durch einen Einschnitt
in das Vollmaterial realisiert. Der FuBabschnitt 118
kann ebenfalls mit dem Zufiihrrohr 94 (vgl. Figur 3) ver-
bunden werden.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zur galvanischen Abscheidung einer
Metallschicht auf einem Trager,

mit einem Behalter (50) zur Aufnahme des
Elektrolyten (58),

mit einem mit Anodenmaterial geflllten
Anodenbehélter (56), dessen im wesentlichen
plane Austrittsflache (89) fur Metallionen des
Anodenmaterials durchlassig ist, welche auf
der dem Anodenbehélter (56) zugewandten
Trageroberflache des als Kathode dienenden
Tragers (87) abgeschieden werden,

wobei die Trageroberflache anndhernd parallel
und im Abstand zu der ihr zugewandten Aus-
trittsflache (89) des Anodenbehélters (56)
angeordnet ist,

mit einer zwischen der Austrittsflache (89) und
der Trageroberflache angeordneten isolieren-
den Leitblende (90) mit einer Ofinung (96) zum
definierten Ausbilden der elektrischen Stromli-
nienverteilung zwischen Anode und Kathode in
der Offnung,

und mit einer Einspritzdiise (92) zum Einsprit-
zen des Elekirolyten (58) in den Kathodenraum
zwischen Leitblende (90) und Trageroberfla-
che,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Leitblende (90) am Rand ihrer Offnung (96)
einen Kragen (98) in Form eines Rohrab-
schnitts hat,

und daB das Austrittsende (110) der Einspritz-
duse (92) nahe dem Kragen (98) auBerhalb der
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Offnung (96) der Leitblende (90) angeordnet ist
und den Elekirolyten (58) in Richtung der Tra-
geroberflache einspritzt.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einspritzdiise (92) den Elektroly-
ten (58) in Richtung des Zentrums der
Trageroberflache einspritzt.

Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Einspritzdiise (92) aus
einem dinnwandigen Kunststoffrohr (108) herge-
stellt ist.

Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Austrittsende (110) der Ein-
spritzdise (92) schlitzartig ausgebildet ist und
einen im Querschnitt anndhernd rechteckigen Aus-
strémkanal (112) hat, dessen L&ngsachse anna-
hernd in Richtung des Zentrums der
Trageroberflache verlauft.

Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daf im Ubergangsbereich zwischen
rohrférmigem Teil und Ausstrémkanal (112) eine in
Richtung des Kathodenraums zeigende Offnung
(109) vorgesehen ist.

Einrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Leitblende (90) in Richtung der Offnung des Behal-
ters (50) verlangert ist und einen abgewinkelten
Griffabschnitt (106) hat.

Einrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf der
Kragen (98) eine Ausnehmung (100) hat, in der das
Austrittsende (110) der Einspritzdiise (92) angeord-
net ist, und daB die Héhe des Austrittsendes (110)
kleiner oder gleich der Héhe des Kragens (98) ist.

Einrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB zwi-
schen Austrittsflache (89) des Anodenbehéilters
(56) und Leitblende (90) eine Trennwand (88) ange-
ordnet ist, welche den Eintritt von Teilchen oder
Schlamm aus Anodenmaterial in die Offnung (96)
der Leitblende (90) verhindert.

Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Trennwand (88) eine mit der Off-
nung (96) der Leitblende (90) ausgerichtete
DurchlaBéffnung hat, die mit einem flr Metallionen
durchlassigen Filter versehen ist.

Einrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB in einer
weiteren Ausnehmung (104) des Kragens (98) eine
beweglich gelagerte Korrekturplatte aus Kunststoff
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vorgesehen ist, mit der ein kleiner Abschnitt der
Offnung (96) abdeckbar ist.
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