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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Be-
schichten langlicher, metallischer Rohlinge gemar Gat-
tungsbegriff des Anspruchs 1.

[0002] In der Buchreihe "Produktionstechnik heute"
(Herausgeber Prof. Dr. Ing. H. J. Warneke) wird im Band
14, Entgraten, Theorie, Verfahren, Anlagen von F. Scha-
fer auf den Seiten 93 bis 98 das sogenannte Gleitschlei-
fen beschrieben. Eine Vielzahl von in einer drehange-
triebenen Trommel einliegenden Rohlinge gleiten wah-
rend der Rotationsbewegung der Trommel aneinander
und an zugegebenen Schleifkdrpern ab. Die Art des An-
einanderabgleitens ist abhéngig von der Drehzahl. Bei
niedrigen Drehzahlen findet ein Aneinanderabgleiten
statt. Ab einer bestimmten Drehzahl bricht die Gleitzone
in sich zusammen, Werkstlcke und dort beschriebene
Schleifkérper schlagen aufeinanader. Dies und das An-
einanderabgleiten bewirkt einen Oberflachenabtrag.
[0003] Beim gattungsgemaflen Verfahren werden
Rohlinge, die mindestens zwei axial hintereinanderlie-
gende Abschnitte unterschiedlichen Querschnitts ha-
ben, behandelt. In einem chemischen Galvanikbad wer-
den auf der Oberflache eines ersten, Kerbtaler oder der-
gleichen aufweisenden Abschnitts in eine metallische
Einfassungsschicht tiber die Schichtoberflache ragen-
de Hartstoffteilchen eingebettet. Die exponierten Fla-
chen eines zweiten Abschnittes bleiben weitestgehend
hartstoffteilchenfrei. Die exponierten Flachen kénnen
die Mantelflachen eines Zylinders sein. Die Zylinder-
grundflache kann eine Kreisflache, eine ovale oder eine
hexagonale Flache sein. Die Querschnittsgrundflache
des die Kerbtaler aufweisenden Abschnittes kann eine
zahnférmige oder sternférmige UmrilBkontur besitzen.
Die Zahn- oder Sternflanken dieses Abschnittes sollen
mit einer Hartstoffteilcheneinbettung versehen werden.
Die  Aufbringung  von  Hartstoffteilchen  zur
VerschleiBminderung von Werkstiicken oder zur Reib-
krafterh6hung istinsbesondere bei hoch belasteten Ma-
schinenteilen und auch bei Werkzeugen bekannt. Es ist
aber auch bekannt, reibbeanspruchte oder druckbean-
spruchte Abschnitte andersartiger metallischer Gegen-
stdnde durch derartige Manahmen verschleiRarmer
auszugestalten. Bereiche der Werkstlicke, die nicht be-
schichtet werden sollen, miissen bei bekannten Verfah-
ren mittels Lack oder dergleichen abgedeckt werden.
Beispielsweise zeigt die OS 29 20 593 ein Verfahren,
wie mittels lokaler Stromzufiihrung Partikel in eine me-
tallische Flache eingebracht werden. Aus der PS 28 55
054 ist ein Verfaren bekannt, bei dem die Leitradschau-
fel einer Turbine mit einer Metallschicht mit eingelager-
ten Fremdteilchen beschichtet wird. Beschichtungsfrei
sind dort lediglich die von einer Einspannvorrichtung ab-
gedeckten Abschnitte der Schaufel.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, eine gattungsge-
male Lésung zu finden, um unter Verzicht auf Teilab-
deckungen des Werkstlickes Beschichtungen herzu-
fuhren, insbesondere Diamantbeschichtungen, die Giber
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die Teilbereiche des Werkstiickes graduell unterschied-
lich grof sind.

[0005] Dies wird dadurch erreicht, daf3 eine Vielzahl
von Rohlinge lose in einer rotierenden Trommel derart
in einer Dispersion von in der Galvanikflissigkeit in der
Schwebe gehaltenen Hartstoffteilchen umgewalzt wer-
den, daBl durch Aneinanderabgleiten der Rohlinge un-
tereinander an den exponierten Flachen anhaftende
Hartstoffteilchen wieder abgetragen werden.

[0006] Die entsprechend vorbehandelten, entfette-
ten, gespulten und dekapierten Rohlinge werden in gré-
Rerer Anzahl in die Trommel eingefillt, deren Wande
Offnungen ausbilden. Diese sind kleiner als die Durch-
messer der Rohlinge, so dall diese bestimmungsge-
maf in der Trommel verbleiben. Die gefillte Trommel
wird in das Galvanikmedium eingesenkt und rotiert in-
nerhalb desselben um. Innerhalb des Galvanikmediums
fiihrt die Trommel die Drehbewegungen aus unter Mit-
nahme der vorbehandelten Rohlinge. Das Galvanikme-
dium tritt durch die Offnungen der Trommel in diese ein
und gelangt in Kontakt zur Oberflache der Rohlinge. Be-
zlglich des Galvanikmediums handelt es sich um eine
in Bewegung gehaltene Dispersion aus Hartstoffteil-
chen und einer metallischen Komponente. Sowohl die
metallische Komponente als auch die Hartstoffteilchen
setzen sich an der Oberflache der Rohlinge ab. Die
Trommelbewegung flihrt dabei dazu, daf3 die an den ex-
ponierten Flachen der Rohlinge anhaftenden Hartstoff-
teilchen durch gegenseitiges Aneinanderabgleiten der
Rohlinge wieder abgetragen werden. Im Bereich der
Nuten, welche von den Arbeitsflachen flankiert sind,
verbleiben dagegen die Hartstoffteilchen. Es findet dort
also kein Abrieb statt, so daf’ dort die erwiinschte Reib-
korndichte erzielt wird. Was allgemein beim Gleitschlei-
fen als nachteilig erachtet wird, namlich das unbearbei-
tete Nester an den Werkstlicken vorliegen, wird beim
erfindungsgemafen Verfahren als Vorteil genutzt. Da-
mit die Hartstoffteilchen in gleicher Dichte in dem Gal-
vanikmedium auftreten und sich nicht absetzen, ist das
Ruhrwerk vorgesehen. Dieses halt die Hartstoffteilchen
im Galvanikmedium in Schwebe. Weiterhin ist die Trom-
mel zylinderartig ausgebildet und um ihre in der Hori-
zontalen liegende Drehachse angetrieben. Beispiels-
weise kann die Trommel eine im Querschnitt mehrkan-
tige Umrif3form besitzen, was beim Rotieren der Trom-
mel einer guten Umwalzung der von dieser aufgenom-
menen Rohlinge entgegenkommt. Es ist dabei mdglich,
die Trommel etwa bis zur Halfte mit Rohlingen zu fiillen,
so dafl wahrend eines Beschichtungsprozesses eine
grofRe Anzahl von Rohlingen beschichtbar ist. Von Vor-
teil ist es dabei, daR die rotierende Trommel vollstandig
in dem Galvanikmedium eingetaucht ist. Die betreffen-
de Galvanikflissigkeit besitzt eine Nickelkomponente,
welche ohne elektrische Spannung sich in Form metal-
lischen Nickels auf der Oberflache der Rohlinge nieder-
schlagt. Die dabei in der Galvanikflissigkeit in Schwebe
gehaltenen Hartmetallteilchen sind vorzugsweise Dia-
mantkdrner, insbesondere in einer Gréfienordnung von
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10 bis 30 um. Das bedeutet, dal die Diamantkdrner teil-
weise aus der auf den Arbeitsflachen befindlichen
Schicht bereichsweise herausragen und beispielsweise
eine Anti-Rutsch-Schicht oder eine abriebgeschitzte
Schicht darstellen. Die Nickelschicht stellt demzufolge
die Einfassungsschicht fir diese Diamantkdrner dar. Je
gréRer die KorngréRe der Diamantkdrner wird, desto
mehr nimmt der "Cam-out-Effekt" ab. Fir ein optimales
Beschichten der Arbeitsflachen ist es von Vorteil, dal
die Bewegung der Trommel mit zwischengeschalteten
Pausen erfolgt. Nach einer entsprechend lang bemes-
senen Drehbewegungsphase der Trommel erfolgt dar-
auf abgestimmt eine Pause, in welcher die Anhaftung
der Hartmetallteilchen innerhalb des Galvanikmediums
geschieht. Die der Trommel zugegebenen Rohlinge
werden vor dem Beschichten entfettet, dekapiert und in
einem Keimbildungsbad (Nickelstrike ) behandelt. Die
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zeichnet
sich dadurch aus, dal} die Trommel einen Mehrkant-
querschnitt besitzt mit von den Trommelstirnwénden
ausgehenden Lagerzapfen, von denen einer in Kupp-
lungsverbindung bringbar ist zum Drehantrieb der
Trommel. Durch Entnehmen der Trommel aus dem Gal-
vanikbad wird die Kupplungsverbindung zwischen La-
gerzapfen und Drehantrieb gel6st, wahrend beim Ein-
setzen der Trommel die Kupplungsverbindung zwi-
schen diesen Teilen herbeigefihrt wird. In den Trommel-
wanden sind die Offnungen zum Durchtritt des Galva-
nikmediums vorgesehen. Dieses befindet sich in der
Wanne, welche mit einem Rihrwerk ausgestattetist, um
die Hartstoffteilchen in Schwebe im Galvanikmedium zu
halten. Die nach dem Verfahren hergestellten Werk-
stlicke sind so beschaffen, daf auch die exponierten
Flachen hartstoffteilchenbeschichtet sind mit einer Fla-
chendichte, die um mindestens ein Zehnfaches gerin-
ger ist als diejenige im Bereich, der in den Nuten liegt.
Es ist also gewahrleistet, daf die wesentliche Hartstoff-
teilchen-Beschichtung nur im bestimmungsgemafien
Bereich erfolgt, also an den die Nuten flankierenden Fla-
chen. In gewisser Hinsicht erfalit die Gleitschleifabtra-
gung auch einen Teilbereich der Nuten jedoch so, daR
die Flachendichte an Hartstoffteilchen zum Nutgrund
hin zunimmt. Die zur Wirkung kommenden Flachen wer-
den hierdurch nicht benachteiligt, vielmehr der davon
entfernt liegendere Bereich. Eine Einsparung an Hart-
stoffteilchen wird dadurch erzielt, daR die Flachendichte
an Hartstoffteilchen an den Steg-Stirnflachen minde-
stens zehnmal kleiner ist als diejenige im Bereich des
Nutgrundes. Die langlichen Rohlinge kdnnen verschie-
denartige Gestaltungen aufweisen. Sie kdnnen bei-
spielsweise die Grolie eines Bleistiftes besitzen. Der die
Kerbtaler oder dergleichen aufweisende Abschnitt kann
eine sternférmige oder zahnradférmige Querschnitts-
kontur aufweisen. Bei der Behandlung derartiger Roh-
linge wird im wesentlichen nur der zahnradférmige oder
sternférmige Abschnitt mit der abriebfesten und/oder
abrasiven Oberflache beschichtet. Die exponierten Tei-
le bleiben beschichtungsfrei. Wird das Verfahren an
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Schraubendrehereinsatzen angewandt, so bleibt der
zweite, insbesondere als Sechskantquerschnittsprofil
ausgebildete Abschnitt weitesgehend hartstoffteilchen-
frei, wahrend der ein Kreuzprofil aufweisende Arbeits-
abschnitt eine Flankenbeschichtung erhalt. Dabei ist
auch von Vorteil, dal® man den fertigen Produkten auf-
grund der graduell unterschiedlichen Hartstoffteilchen-
dichte auf den verschiedenen Abschnitten das Ferti-
gungsverfahren ansieht. Bei der Beschichtung derarti-
ger Rohlinge wirkt sich die geringfligige Beschichtung
der Steg-Stirnflachen und die zunehmende Hartstoffteil-
chendichte zum Kerbgrund hin giinstig auf den "Came-
out-Effekt" aus. Derartige, diamantbeschichtete Rohlin-
ge kénnen zur Passivierung der Oberflache goldbe-
schichtet sein.

[0007] Nachstehend wird das Verfahren, die Vorrich-
tung sowie das nach dem Verfahren der Vorrichtung
hergestellte Produkt anhand eines zeichnerisch veran-
schaulichten Ausfuihrungsbeispiels erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 in vergroferter Darstellung eine Ansicht eines
Schraubendrehereinsatzes mit kreuzschlitz-
artigem Arbeitsende,

Fig. 2 den Schnitt nach der Linie lI-Il in Fig. 1,

Fig. 3 in extremer VergréRerung einen ausschnitts-
weisen Querschnitt des Arbeitsendes im Be-
reich einer Arbeitsflache,

Fig. 4 in schematischer Darstellung einen Langs-
schnitt durch die Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens und

Fig. 5 einen Querschnitt durch die Vorrichtung.

[0008] Die Vorrichtung zur Durchfihrung des erfin-

dungsgemafen Verfahrens besitzt eine Wanne 1 mit
nach oben weisender Wannendéffnung. Die Wannen-
stirnwande 2, 3 tragen in den Wanneninnenraum hin-
einragende Lagerschalen 4 bzw. 5. Sie dienen zur Auf-
nahme von Lagerzapfen 6 bzw. 7, welche in koaxialer
Ausrichtung von den Trommelstirnwanden 8, 9 einer
Trommel 10 ausgehen. Das Einsetzen der Trommel 10
geschieht von oben her, wobei die Lagerzapfen 6, 7 von
den Lagerschalen 4 bzw. 5 aufgenommen werden. Eine
nicht veranschaulichte Sicherung bewirkt, da® die La-
gerzapfen 6, 7 in den Lagerschalen 4 bzw. 5 verbleiben.
[0009] Die Trommel 10 ihrerseits ist mittels eines
Drehantriebes 11 in Umdrehungen versetzbar, wozu der
dem Drehantrieb 11 zugekehrte Lagerzapfen 7 in Kupp-
lungsverbindung zum Drehantrieb 11 bringbar ist. Letz-
terer wird von einer an die Wannenstirnwand 3 ange-
setzten Haube 12 Gberfangen. Die zylinderartig ausge-
staltete Trommel 10 ist somit um ihre in der Horizontalen
liegende Drehachse angetrieben. Die Trommel 10
selbst besitzt einen Mehrkantquerschnitt. Beim Ausfiih-
rungsbeispiel ist eine Achteckform gewahlt. Die Trom-
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melwande 13 weisen Offnungen 14 zum Durchtritt eines
Galvanikmediums 15 auf, welches durch die Offnungen
14 der Trommel 10 hindurchtritt. Ferner ist die Trommel
10 dabei vollstandig in dem Galvanikmedium 15 einge-
taucht. Beziglich derselben handelt es sich um eine in
Bewegung gehaltene Dispersion. Hierzu dient ein inner-
halb der Wanne 1 untergebrachtes, schematisch veran-
schaulichtes Ruhrwerk 16.

[0010] Als beispielhaft flir die Anwendung des Verfah-
rens wir die Beschichtung eines Schraubendreherbits
angegeben: In der vorbeschriebenen Vorrichtung wer-
den Hartstoffteilchen 17 in einer metallischen Einfas-
sungsschicht 18 auf die Arbeitsflachen F eines mit Nu-
ten 19 und exponierten Flachen versehenen Arbeitsen-
des 20 eines Schraubendrehereinsatzes 21 aufge-
bracht derart, dafl die Hartstoffteilchen 17 aus der
Schichtoberflache bereichsweise herausragen, vgl.
hierzu Fig.3. Das Arbeitsende 20 ist im Querschnitt
kreuzartig gestaltet und dient zum Angriff an Kreuz-
schlitzschrauben. Flankiert sind die Nuten 19 von Ste-
gen 22, welche in Richtung des Schaftes 23 kegel-
stumpfférmig ansteigen. An den Schaft 23 schlief3t sich
ein Mehrkantabschnitt 24 an, welcher im Querschnitt
sechskantférmig gestaltet ist.

[0011] Vordem Aufbringen der Hartstoffteilchen 17 in
der metallischen Einfassungsschicht 18 werden die be-
treffenden Rohlinge einer Vorbehandlung unterzogen.
Dies geschiehtin der der Wanne 1 entnommenen Trom-
mel 10. In diese werden die Rohlinge eingegeben, bis
die deckelverschlielbare Trommel 10 etwa bis zur Half-
te mit Rohlingen gefiillt ist. Der Flllstand der Trommel
10 kann dabei zwischen einem Drittel bis zwei Drittel
des Trommelvolumens variieren. Es erfolgt dann in spe-
ziellen Badern eine Laugenentfettung, eine elektrolyti-
sche Entfettung sowie ein Spiilen der Rohlinge. Danach
werden die Rohlinge dekapiert, gespult und werden an-
schlieRend in einem Keimbildungsbad (Nickelstrike) be-
handelt. Dadurch erhélt der Rohling eine in Fig. 3 ver-
anschauliche Nickelstrikeschicht 25. Danach wird die
gefillte Trommel 10 einer Kaskardenspulung mit Frisch-
wasser ausgesetzt. Ist dies geschehen, erfolgt das Ein-
setzen der Trommel 10 mitden entsprechend vorbehan-
delten Rohlingen in die Wanne 1 unter Herstellung der
Kupplungsverbindung des Lagerzapfens 7 mit dem
Drehantrieb 11. Das die Trommel 10 vollstandig aufneh-
mende L ist eine Galvanikflissigkeit, welche eine Nik-
kelkomponente besitzt. In dieser sind die Hartstoffteil-
chen 17 mittels des Rihrwerks 16 in Schwebe gehalten.
Beziiglich der Hartstoffeilchen 17 handelt es sich um
Diamantkérner mit einer Gréf3enordnung von 10 bis 30
um.

Nach dem Einbringen der Trommel 10 in die Wanne 1
lauft die Trommel 10 mit zwischengeschalteten Pausen
um. Das bedeutet, dalk nach einer Drehbewegungspha-
se der Trommel intervallmaBig eine Pause eingeschal-
tet wird, in welcher die Nickelkomponente der Galvanik-
flissigkeit sich mit den Hartstoffteilchen 17 in Form me-
tallischen Nikkels (Einfassungsschicht 18) auf der Ober-
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flache der Rohlinge niederschlagt. Wird dann nach der
Pause die Rotation der Trommel 10 fortgesetzt, werden
durch die Trommelbewegung und der dabei umwalzen-
den Rohlinge die an den exponierten Flachen derselben
anhaftenden Hartstoffteilchen 17 durch gegenseitiges
Aneinanderabgleiten wieder abgetragen, von welchem
Abtragen die Nuten 19 und damit die dort befindlichen
Arbeitsflaichen F weitgehend ausgenommen sind. Im
Laufe eines Zyklusses nimmt dann die Beschichtungs-
starke an den Arbeitsflachen F zu. Aus Fig. 1 ist ersicht-
lich, daf’ die Flachendichte an Hartstoffteilchen 17 beim
fertigbehandelten Schraubendrehereinsatz 21 zum
Nutgrund 19" hin zunimmt. Das hat seine Ursache darin,
daf in dem gréRBer werdenden Nutquerschnitt benach-
barte Rohlinge wahrend des Umwalzens in der Trommel
10 ein geringfugiges Abschleifen bewirken kénnen. Die-
ser Abtrag in den Nuten 19 erstreckt sich jedoch in der
Zone, welche fiir den Schraubeinsatz ohne Bedeutung
ist. Im Bereich des Arbeitsendes 20 sind die betreffen-
den, in Flachenanlage zur Schraube tretenden Arbeits-
flachen F in unverminderter Schichtstarke vorhanden.
[0012] Der Fig.1 ist ferner zu entnehmen, dal auch
die exponierten Flachen des Einspannendes (Mehr-
kantabschnitt 24) hartstoffteilchenbeschichtet sind. Die
dort vorhandene Flachendichte ist mindestens um ein
Zehnfaches geringer als diejenige im Bereich der Nuten
19 des Arbeitsendes 20. Diese geringfligige Flachen-
dichte an Hartstoffteilchen im Bereich des Einspannen-
des wirkt sich nicht nachteilig auf das Einsetzten des
Schraubendrehereinsatzes in eine entsprechende Auf-
nahme aus. In eingesteckter Stellung in der Aufnahme
fuhrt die geringfligige Hartstoffteilchenbeschichtung so-
gar zu einem verbesserten Sitz des Schraubendreher-
einsatzes in der Aufnahme. Ferner veranschaulicht Fig.
1, daR die Flachendichte an Hartstoffteilchen 17 an den
Steg-Stirnflachen 22' auch geringer ist als diejenige im
Bereich des Nutgrundes. An den Steg-Stirnflachen ist
die Flachendichte der Hartstoffteilchen 17 mindestens
zehnmal kleiner als diejenige im Bereich des Nutgrun-
des 19' des Arbeitsendes 20. Diese geringflgige Fla-
chendichte an Hartstoffteilchen 17 an den Steg-Stirnfla-
chen 22' verbessert sogar den Sitz des Arbeitsendes 20
in dem Schlitz einer mitzudrehenden Schraube.

[0013] Nach der entsprechenden Verweildauer der
Rohlinge in dem Galvanikmedium 15 unter Erzielung
der Beschichtung des Arbeitsendes 20 ist die Trommel
aus der Wanne 1 herauszuheben. Es folgt nun ein Spu-
len mit Frischwasser. AnschlieRend konnen die dia-
mantbeschichteten Rohlinge zur Passivierung der
Oberflache in einem Hart-Glanzgoldbad goldbeschich-
tet werden. Die Goldbeschichtung ist in Fig. 3 mit der
Ziffer 26 bezeichnet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beschichten langlicher, metallischer
Rohlinge, welche Rohlinge mindestens zwei axial
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hintereinanderliegende Abschnitte unterschiedli-
chen Querschnitts haben, wobei in einem chemi-
schen Galvanikbad auf der Oberflache eines er-
sten, Kerbtaler oder dergleichen aufweisenden Ab-
schnitts in eine metallische Einfassungsschicht
Uber die Schichtoberflache ragende Hartstoffteil-
chen eingebettet werden, und wobei die exponier-
ten Flachen eines zweiten Abschnitts weitestge-
hend hartstoffteilchenfrei bleiben, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine Vielzahl von Rohlingen lo-
se in einer rotierenden Trommel derart in einer Di-
spersion von in der Galvanikflissigkeit in der
Schwebe gehaltenen Hartstoffteilchen umgewalzt
werden, dafd durch Aneinanderabgleiten der Roh-
linge untereinander an den exponierten Flachen
anhaftende Hartstoffteilchen wieder abgetragen
werden.

Verfahren nach Anspruch 1

dadurch gekennzeichnet, daB die Hartstoffteil-
chen (17) mittels eines Ruhrwerkes (16) in Schwe-
be im Galvanikmedium (15) gehalten werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche dadurch gekennzeichnet,
daR die Trommel (10) zylinderartig ausgebildet ist
und um ihre in der Horizontalen liegende Drehach-
se angetrieben ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche dadurch gekennzeichnet,
daB die Trommel (10) etwa bis zur Halfte mit den
Rohlingen gefilllt ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche dadurch gekennzeichnet,
daR die Trommel (10) vollstandig in dem Galvanik-
medium (15) eingetaucht ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche dadurch gekennzeichnet,
daB die Galvanikflissigkeit eine Nickelkomponente
besitzt, welche ohne elektrische Spannung sich in
Form metallischen Nickels (Einfassungsschicht 18)
auf der Oberflache der Rohlinge niederschlagt

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche , dadurch gekennzeichnet,
daB die Hartstoffteilchen (17) Diamantk&rner sind,
insbesondere in einer GréRenordnung von 10 bis
30 um.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche dadurch gekennzeichnet,
daR die Bewegung der Trommel (10) mit zwischen-
geschalteten Pausen erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
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10.

1.

12.

13.

14.

gehenden Anspriiche dadurch gekennzeichnet,
daB die Rohlinge vor dem Beschichten entfettet,
dekapiert und in einem Keimbildungsbad (Nickel-
strike) behandelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB die Trommel (10) ei-
nen Mehrkantquerschnitt besitzt mit von den Trom-
melstirnwanden (2, 3) ausgehenden Lagerzapfen
(6, 7), von denen einer (7) in Kupplungsverbindung
bringbar ist zum Drehantrieb (11) der Trommel (10).

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, daB die Trommelwan-
de (13) mit Offnungen (14) zum Durchtritt des Gal-
vanikmediums (15) ausgestattet sind.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 10 bis 11 dadurch gekennzeichnet, da eine
die Trommel (10) aufnehmende Wanne (1) mit ei-
nem Rihrwerk (16) versehen ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche dadurch gekennzeichnet,
daB die Rohlinge Schraubendrehereinsatze

sind, wobei die exponierten Flachen von den Mehr-
kantflachen eines Sechskantprofiles und die
Kerbtéler von den Freirdumen eines Kreuzprofiles
ausgebildet sind.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche dadurch gekennzeichnet,
daR die Hartstoffdichte an den Flanken der Kerbta-
ler zu derem Boden hin zunimmt.

Claims

Method for coating oblong, metallic blanks which
blanks have at least two sections located axially one
behind the other of different cross-section, wherein
in a chemical electroplating bath on the surface of
a section possessing. notch troughs or the like par-
ticles of hard material are embedded in a metallic
enclosing layer to project above the surface of the
layer and wherein the exposed areas of a second
section remain very largely free of particles of hard
material, characterized in that a large number of
blanks are rolled round loose in a rotating drum in
adispersion of particles of hard material held in sus-
pension in the electroplating liquid in such a way
chat due to the blanks sliding off one another as
they pass one another particles of hard material ad-
hering to the exposed surfaces are carried away
again.

Method according to Claim 1, characterized in that
the particles of hard material (17) are held in sus-
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pension in the electroplating medium (15) by means
of an agitator (16).

Method according to one or more of the preceding
claims, characterized in that the drum (10) is of
cylindrical construction and is driven about its axis
of rotation located in the horizontal level.

Method according to one or more of the preceding
claims, characterized in that the drum (10) is filled
up to approximately half with blanks.

Method according co one or more of the preceding
claims, characterized in that the drum (10) is im-
mersed completely in the electroplating medium
(15).

Method according co one or more of the preceding
claims, characterized in that the electroplating lig-
uid has a nickel component which without electric
voltage deposits in the form of metallic nickel (en-
closing layer 18) on the surface of the blanks.

Method according to one or more of the preceding
claims, characterized in that the particles of hard
material (17) are diamond granules, in particular
having an order of magnitude of 10 to 30 um.

Method according co one or more of the preceding
claims, characterized in that the movement of the
drum (10) ensues with intervening pauses.

Method according to one or more of the preceding
claims, characterized in that before coating the
blanks are degreased, descaled and treated in a nu-
cleation bath (Nickelstrike).

Method according to one of claims 1 to 9, charac-
terized in chat the drum (10) has a polygonal cross-
section with bearing journals (6, 7) emanating from
the end faces (2, 3) of the drum one of which (7)
can be brought into a coupling connection to the ro-
tary drive (11) of the drum (10).

Method according to Claim 10, characterized in
that the drum walls (13) are equipped with openings
(14) for the passage of the electroplating medium
(15).

Method according to one or more of claims 10 to 11,
characterized in that a trough (1) accommodating
the drum (10) is provided with an agitator (16).

Method according to one or more of the preceding
claims, characterized in that the blanks are screw
driver bits wherein the exposed surfaces are con-
structed from the polygonal surfaces of a hexagonal
profile and the notch troughs from the free spaces
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of a cross profile.

Method according to one or more of the preceding
claims,

characterised in that the density of the hard ma-
terial increases from the flanks of the notch troughs
cowards their base.

Revendications

Procédé de revétement d'ébauches métalliques
oblongues, les ébauches ayant au moins deux tron-
cons situés axialement l'un derriére l'autre et de
section transversale différente, ou, dans un premier
bain galvanique chimique, sur la surface d'un pre-
mier trongon présentant des creux d'entaille ou ana-
logues, des particules de matiére dure sont noyées
dans une couche métallique de fixation, des parti-
cules de matiére dure, en saillie sur la surface de
la couche, et les surfaces exposées d'un deuxiéme
trongon restant largement exemptes de particules
de matiére dure, caractérisé en ce qu'une pluralité
d'ébauches sont roulées librement dans un tam-
bour rotatif, en se trouvant dans une dispersion de
particules de matiére dure maintenues en suspen-
sion dans le liquide galvanique, de maniére que les
particules de matiére dure, adhérisées sur les sur-
faces exposées, soient de nouveau détachées par
glissement mutuel des ébauches les unes sur les
autres.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les particules de matiére dure (17) sont
maintenues flottantes dans le fluide galvanique (15)
a l'aide d'un agitateur (16).

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le tam-
bour (10) est réalisé cylindrique et est entrainé
autour de son axe de rotation horizontal.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le tam-
bour (10) est rempli d'ébauches environ jusqu'a la
moitié.

Procédé selon l'une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le tam-
bour (10) est complétement immergé dans le fluide
galvanique (15).

Procédé selon l'une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le liquide
galvanique comporte une composante nickel qui,
sans l'action d'une tension électrique, se dépose
sur la surface des ébauches, sous la forme de nic-
kel métallique (couche de fixation 18).
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Procédé selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les par-
ticules de matiere dure (17) sont des grains de dia-
mant, en particulier d'un ordre de grandeur de 10 a
30 micrometres.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le tam-
bour (10) tourne avec des pauses intermédiaires.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu'avant leur
revétement par une couche les ébauches sont dé-
graissées, sont décapées et sont traitées dans un
bain de formation de germes (cordon de nickel).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce que le tambour (10) présente une
section transversale polygonale avec des tourillons
de palier (6, 7) sortant des parois frontales (2, 3) du
tambour, et dont I'un (7) est susceptible d'étre mis
en liaison d'accouplement pour assurer I'entraine-
ment en rotation (11) du tambour (10).

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que les parois (13) du tambour sont munies
d'ouvertures (14) pour permettre le passage du flui-
de galvanique (15).

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions 10 a 11, caractérisé en ce qu'un bac (1), lo-
geant le tambour (10), est muni d'un agitateur (16).

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les ébau-
ches sont des embouts de tournevis, en ce que les
surfaces exposées sont constituées par les surfa-
ces de polygone d'un profil a six pans et les creux
d'entaille sont constitués par les espaces libres d'un
profil en croix.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que la den-
sité en matiére dure sur les flancs des creux d'en-
taille va en diminuant en direction du fond.
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