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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Nach-
und/oder Ausbesserung von kleineren Oberflachen-
schaden in einer groformatigen Pressplatte oder ei-
nem Endlosband 3 aus Stahlblech mit einer strukturier-
ten Oberflaiche 4 zur Oberflachenpragung von Holz-
werkstoffen- oder Laminatplatten, wobei die schadhafte
Oberflache 4 einer microgalvanischen Behandlung un-
terzogen wird. Um die Ausbesserung der Schadstellen
2 zu vereinfachen und eine ldngere Standzeit der
Pressbleche zu ermdglichen, ist erfindungsgemaf vor-
gesehen, dass eine die entsprechende Metallionen ent-
halte eisenhaltige Elektrolytlésung verwendet wird, wel-
che auf das Basismaterial der Pressplatte oder das End-
losband 3 abgestimmt ist. Hierdurch wird der besondere
Vorteil erzielt, das keine farblichen Abweichungen ge-
genltber den schadhaften Stellen entstehen und ein
herkdmmliches Verchromungsverfahren angewendet
werden kann, wobei bei spateren Nachverchromungen
die Schadstellen 2 aufgrund des verwendeten Elektro-
lyten nicht ausgewaschen und damit wieder sichtbar
werden.

Reparaturverfahren fiir strukturierte und/oder glatte Stahloberflichen auf Endlosbéandern

Fig.1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Nach-
und/oder Ausbesserung von kleineren Oberflachen-
schaden in einer groRformatigen Pressplatte oder ei-
nem Endlosband aus Stahlblech mit einer strukturierten
Oberflache zur Oberflachenpragung von Holzwerkstof-
fen- oder Laminatplatten, wobei die schadhafte Ober-
flache einer microgalvanischen Behandlung unterzo-
gen wird.

[0002] Beider Herstellung von Mobeln, beispielswei-
se Kichenmdbeln, werden strukturierte Oberflachen
bendtigt, die einerseits ein ansprechendes Aussehen
aufweisen und andererseits pflegeleicht zu behandeln
sind. Zu diesem Zweck werden kunststoffbeschichtete
Holzwerkstoff- oder Laminatplatten eingesetzt, die eine
eingepragte Struktur auf ihrer Oberflache erhalten, wo-
bei das Einpragen einer solchen Struktur mit Hilfe von
grolformatigen Pressblechen oder Endlosbandern er-
folgt. Aus den vorgenannten Griinden unterliegen die
Pressbleche bzw. Endlosbander daher einer sehr star-
ken Beanspruchung und es kann immer wieder vorkom-
men, dass beispielsweise in dem Holzwerkstoff oder La-
minat harte Einschlisse vorhanden sind, welche die
Pressbleche oder Endlosbander auf ihrer Oberflache
leicht beschadigen.

[0003] Die fertiggestellten Pressbleche werden in ei-
ne Pressvorrichtung eingebaut, mit der die kunststoff-
beschichteten Mdbelbauplatten oder dergleichen gefer-
tigt werden. Hierzu werden beispielsweise umlaufende
Endlosbander eingesetzt, die eine kontinuierliche Ferti-
gung ermdglichen, wobei zwischen den Endlosbandern
das Pressgut zu Platten gepresst und die Oberflache
strukturiert wird. Zu diesem Zweck weisen die Endlos-
bander bzw. Pressplatten die bereits erwahnte Oberfla-
chenstruktur auf, die in das Presslaminat eingepragt
wird. Vorhandene Oberflachenschiaden werden inso-
fern in das Pressgut mit eingepragt, falls vorhanden, so-
dass die hergestellten eventuell teilweise beschadigten
Platten nicht im vollen Umfang zur weiteren Fertigung
eingesetzt werden kénnen. Aus diesem Grunde ist es
besonders wichtig, dass die verwendeten Pressbleche
bzw. Endlosbander absolut einwandfreie Oberflachen
aufweisen, um entstehende Verschnitte so klein wie
moglich zu halten. Es lasst sich jedoch nicht immer ver-
meiden, dass bei der Herstellung der Pressplatten bzw.
Endlosbander oder wahrend der Benutzung im Press-
werk kleinere Oberflachenschaden entstehen, bei-
spielsweise Risse; Eindriicke, Lunker oder dergleichen.
Die Oberflachenschaden dieser Art sind meist sehrklein
mit einer Schadensflache von 1 bis 14 mm?2 und kénnen
hierbei im Stahlblech selbst, in der strukturierten Metall-
beschichtung, in der Hartchromschicht oder gegebe-
nenfalls in allen Schichten auftreten.

[0004] Eine derartige Beschadigung wird bei spéate-
ren Pressvorgangen unmittelbar auf die Holzwerkstoff-
oder Laminatplatten Ubertragen, sodass die Oberfla-
chenstruktur fehlerhaft ist und nach einem entsprechen-
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den Zuschnitt gegebenenfalls in exponierter Position
sichtbar wird. Zur Vermeidung. eines gréReren Ver-
schnitts ist es daher erforderlich, vorhandene Bescha-
digungen in den Pressplatten oder Endlosbéandern aus-
zubessern. Dadurch, dass die Pressbleche beispiels-
weise aus Stahl- oder Messingblech mit einer struktu-
rierten Oberflache bestehen oder aus einer mit Kupfer
oder Messing beschichteten Stahlplatte, wobei die
Oberflachenstrukturierung in die weichere Beschich-
tung eingearbeitet ist, die anschlieRend mit einer Hart-
verchromung versehen wird, ist ein aufwendiges Ver-
fahren erforderlich, um die Beschadigung zu beseitigen.
[0005] Das Verfahren wird bei grof3formatigen Press-
platten oder Endlosbé&ndern angewendet, um diese
Oberflachenschaden oder Schadstellen nachzubear-
beiten, sodass die relativ teuren Pressplatten bzw. End-
losbander weiterhin verwendet werden kénnen. Ober-
flachenschaden kénnen beispielsweise bereits bei der
Strukturierung der Pressplatten oder Endlosbandern
entstehen oder beim spateren Arbeitseinsatz. Zu die-
sem Zweck werden die Pressplatten oder Endlosbander
gegebenenfalls zur Nachbearbeitung nochmals in das
Herstellungswerk zuriickgesandt. Vorzugsweise han-
delt es sich hierbei um Pressplatten oder Endlosbander
aus Stahlblech oder Messingblech, die unmittelbar auf
ihrer Oberflache einer Strukturierung aufweisen. Die
Oberflachenstrukturierung wird hierbei entsprechend
den Kundenwiinschen aus einer Vielzahl von Mustern
ausgewahilt.

[0006] Eine Nachbesserung wahrend der Herstellung
der Pressblech bzw. Endlosbénder ist entweder gar
nicht méglich oder sehr zeitaufwendig und damit ent-
sprechende teuer. Handelt es sich um Schaden in den
noch nicht beschichteten Stahlblechen, kann zwar ge-
gebenenfalls eine Schadensbehebung durch ein- oder
mehrmaliges Abatzen erfolgen, doch entstehen dabei
Reparaturkosten die in etwa gleich oder héher sind, als
die Beschaffungskosten neuer Pressbleche oder End-
losbander. Reichen die vorhandenen Schaden bis in die
Hartchromschicht oder gegebenenfalls in die Stahl-
schicht hinein, lassen sich diese zwar ausbessern, in-
dem die Chromschicht und die Stahlschicht Giber die ge-
samte Flache vollig abgebeizt wird und anschlieRend
die letzte Oberflache neu mit Kupfer oder Messing be-
schichtet und verchromt wird, doch ist diese MalRnahme
ebenfalls sehr aufwendig und teuer.

[0007] Zur Beseitigung derartiger Schaden ist es bei-
spielsweise aus dem Taschenbuch flir Galvanotechnik,
Band 1, 1988, Seite 472 bekannt, eine Anode mit einem
Tampon zu verbinden, der mit Elektrolyt getrénktist. Der
Tampon wird standig mit frischen Elektrolyt versorgt und
muss standig intensiv bewegt werden. Kleinere Schad-
stellenflachen zwischen etwa 1 und 14 mmZ2 lassen sich
mit diesem Verfahren jedoch nicht ordnungsgemaf
nach- oder ausbessern.

[0008] Ferner ist zur elektrolytischen Metallabschei-
dung aus der DE 81 29 270 U1 ein Handgerat bekannt,
dass mit einer Kunststofffaserelektrode versehen ist,
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die in einer anodisch geschalteten Manschette aus Pla-
tin steckt. Die Faserelektrode wird in Elektrolyt getrankt
und reibend auf der Schadstelle bewegt. Aus der WO
900 40 52 A1 ist ebenfalls ein Handgerat mit einer Me-
tallelektrode bekannt, die Uber ein auf die Schadstelle
aufgelegtes und mit Elektrolyt getranktes Filterpapier
reibend bewegt wird. Beide Geréate dienen der Tampon-
galvanisierung, bei der die Gerate reibend Uber der
Schadstelle bewegt werden mussen.

[0009] Ferner ist aus der deutschen Patentschrift DE
195 48 198 ein Verfahren zur Nach- und/oder Ausbes-
serung von kleineren Oberflaichenschaden bekannt, bei
dem jede Schadstelle durch eine Maske eingerahmt,
gebeizt und galvanisch aufgekupfert wird. Die Aufkup-
ferung erfolgt hierbei mikrogalvanisch, indem auf jede
eingerahmte und eingebeizte Schadstelle des katho-
disch geschalteten Blechs eine galvanische Kupferl®-
sung aufgetragen und in diese eine anodisch geschal-
tete Elektrodenspitze eingetaucht wird. Nach Aufflllung
der Schadflache kann diese entsprechend vorhande-
nen Oberflachenstruktur nachstrukturiert und weiteren
Bearbeitungsvorgangen, beispielsweise einer Hartver-
chromung, unterzogen werden. Als nachteilig hat sich
jedoch erwiesen, dass bei wiederholten Ausbesse-
rungsvorgangen und insbesondere einer Entfernung
der Hartverchromung die mit Kupfer aufgefillten Schad-
stellen ebenfalls ausgewaschen werden und somit eine
nochmalige Nachbehandlung der bereits vorhandenen
Schadstellen erforderlich ist: Somit nimmt im Laufe der
Zeit die Anzahl der Schadstellen und erforderlichen
Nachbehandlungen kontinuierlich zu und I&sst sich so-
mit nicht mehr wirtschaftlich ausbessern.

[0010] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
neues Verfahren zur Nachund/oder Ausbesserung von
Oberflachenschaden aufzuzeigen, bei dem eine Aus-
besserung der Schadstellen mit einer langeren Stand-
zeit moglich ist.

[0011] Erfindungsgemal ist zur Losung der Aufgabe
vorgesehen, dass eine Metallionen enthaltene, eisen-
haltige Elektrolytldsung verwendet wird, durch welche
eine Anlagerung von Eisen-, Nickel- und/oder Chrom-
Metallionen erfolgt, wobei das Mischungsverhaltnis der
in der Elektrolytldsung enthalten Metallionen auf das
Basismaterial der Pressplatte oder das Endlosband ab-
gestimmt ist.

[0012] Eisenhaltige Elektrolytldsungen besitzen bei-
spielsweise den Vorteil, dass keine farblichen Abwei-
chungen, gegenliber den nicht schadhaften Stellen ent-
stehen und herkdmmliche Verchromungsverfahren an-
gewendet werden kdnnen, ohne dass bei spateren Ver-
chromungsverfahren die Schadstelle ausgewaschen
und damit wieder sichtbar wird. Der zur Auffillung der
Schadstelle vorgesehene Schichtaufbau mit eisenhalti-
gen Elektrolytldsungen bewirkt im Weiteren eine erhdh-
te Widerstandsfahigkeit und somit eine wesentlich Ian-
gere Standzeit der Pressplatte bzw. des Endlosbandes.
Durch den Elektrolyten bzw. die Elektrolytlésung wird
hierbei eine Anlagerung von Eisen-, Nickel- und/oder
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Chrom-Metallionen hervorgerufen, sodass die vorhan-
denen Beschadigungen durch eine Anlagerung von ei-
nem Gemisch aus Eisen, Nickel und Chrom ausgegli-
chen werden und somit das Verfahren bevorzugt bei der
Behandlung von aus Stahl bestehenden Pressplatten
oder Endlosbandern eingesetzt werden kann. Das Mi-
schungsverhaltnis der in der Elektrolytldsung vorhande-
nen Metallionen wird hierbei jeweils auf das Basisma-
terial der Pressplatte oder das Endlosband abgestimmt.
Vorzugsweise werden fiir die Elektrolytldsung zweiund
dreiwertige Metallionen Fe2, Fe3 im Verhéltnis 2:1 ver-
wendet.

[0013] Das erfindungsgeméafe Verfahren eignet sich
daher bevorzugt zur Auffillung von Schadstellen bei di-
rekt strukturierten Stahl-Pressplatten oder Stahl-End-
losbéndern, wobei entsprechend der weiteren Bearbei-
tungsvorgénge unterschiedliche Elektrolyten unter un-
terschiedlichen Randbedingungen eingesetzt werden
kénnen, sodass beispielsweise verschiedene Hartegra-
de der Fillschicht oder Schutzschicht erreichbar sind.
Das Verfahren kann aber auch beispielsweise dort ein-
gesetzt werden, wo bereits eine Auffillung mit Kupfer
erfolgt ist, und zwar wird zu diesem Zweck eine Nickel-
schicht zuvor aufgetragen, die anschlieRend mit einer
aus Eisen-, Chrom und/oder Nickelionen bestehende
Beschichtung versehen und einer Hartverchromung un-
terzogen wird.

[0014] Das optimale Verfahren fir Metallfiillungen bei
direkt strukturierten B&ndern muss eine mittelharte und
vor allen Dingen verchrombare Schicht abscheiden, die
noch mechanisch nachbearbeitet werden kann (Hand-
strukturierung). Fir Schutzreparaturen bei direkt struk-
turierten Bandern muss demgegeniber eine dinne,
weiche und verchrombare Schicht abgeschieden wer-
den, die gegebenenfalls noch mechanisch bearbeitbar
ist. Fur Finishreparaturen bei Aufarbeitungsbandern
muss eine dlinne und zugleich harte Schicht abgeschie-
den werden, wahrend bei Schutzreparaturen vor einer
Standardverchromung ebenfalls eine diinne und zu-
gleich weiche Schicht abgeschieden werden muss, die
mechanisch noch bearbeitbar ist.

[0015] Zur Anlagerung von Eisen-, Nickel-, Chrom-
verbindungen wird hierbei bis zu einer Schadensflache
von maximal 30 mm?2 eine feststehende Elektrode, bei-
spielsweise eine Tamponatelektrode, eingesetzt. Hier-
bei erfolgt das Reparaturverfahren nach dem Ende der
Oberflachenstrukturierung, das bedeutet einer vorge-
nommenen Atzung und gegebenenfalls einem mecha-
nischen Polieren der Pressplatte bzw. des Endlos-
bands. Eine Vorbehandlung der schadhaften Oberfla-
che kann beispielsweise durch eine mechanische Sau-
berung und Reinigung durch Methanol erfolgen, an-
schlieBend wird zur Entfettung ein modifizierter Reini-
gungselektrolyt mit Hilfe der Mikrogalvanisierungsvor-
richtung verwendet. Danach wird zur weiteren Vorbe-
handlung der schadhaften Oberflache ein modifizierter
Elektrolyt verwendet, der zum Aktivieren von Stahl- oder
Chromoberflachen eingesetzt wird. Zur Entfettung wird
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eine Kali- und Natronlauge im Mischungsverhaltnis 1:1
und zur Aktivierung eine hydrogenbifluridhaltige Lésung
eingesetzt. Bei der Reparatur, von bereits aufgekupfer-
ten Schadstellen wird anschlieRend vorzugsweise ein
Nickelelektrolyt eingesetzt, um eine Nickelbeschichtung
vorzunehmen, damit eine weitere Aufarbeitung mit ei-
nem Stahlelektrolyten erfolgen kann und spater bei ei-
ner Hartverchromung nicht zu Auswaschungen fihrt. Je
nachdem wie die weitere Behandlung der schadhaften
Oberflache erfolgen muss kann eine Auswahl der ver-
wendeten Elektrolyten erfolgen. Im Fall einer erforderli-
chen Nachstrukturierung kann beispielsweise ein
Weichchromelektrolyt eingesetzt werden, der einer spéa-
teren Nachbehandlung, nach erfolgter Strukturierung,
unterzogen wird.

[0016] Fir den Fall, dass eine Nachstrukturierung
nicht erforderlich ist, kann zur Behandlung der schad-
haften Oberflache ein modifizierter Hartchrom- oder
Stahlelektrolyt verwendet werden, wobei der modifizier-
te Hartchromelektrolyt sulfat-metansulfonsaurehaltig ist
und ein Anteil von 290 £ 5 g/Liter Chromsaure mit 1,0
* 0,1% Schwefelsdurekonzentrat aufweist und der mo-
difizierte Stahlelektrolyt ammoniumfomiathaltig ist und
aus Dbeispielsweise einer 82%igen Eisenlosung,
13%igen Chromldsung und einer 5%igen Nickelldsung
besteht. Bei den modifizierten Hartchrom-Elektrolyt
handelt es sich um einen erweiterten Elektrolyt der aus
Chrom- und Schwefelsaure besteht, wobei das Mi-
schungsverhaltnis geandert wurde und beispielsweise
290 + 5 g/Liter Chromsaure und eine Schwefelsaure-
konzentratvon 1,2+ 0,1 % vorhanden ist. Diese Zusam-
mensetzung ist der eines Glanzchromelektrolyten ahn-
lich und kann mit anderen Stromdichten eingesetzt wer-
den. Als modifizierter Stahlelektrolyt wird eine nicht la-
gerfahige und jeweils neu anzusetzende Lésung aus ei-
ner 82%igen Eisenlésung, 13%igen Chromlésung und
5%igen Nickelldsung verwendet. Je nach Anwendung
wird eine Abscheidung einer circa 20 bis 30 p dicken
und circa 47 bis 60 HRC weichen bzw. harten stahlahn-
lichen Fiill- bzw. Schutzschicht vorgenommen, die eine
den Basismaterial zugrundeliegende Zusammenset-
zung von Eisen, Chrom und Nickel aufweist. Nach der
erfolgten Auffillung wird die Oberflache partiell von
Hand nachstrukturiert, um anschlielend beispielsweise
eine Hartverchromung vorzunehmen, wobei die Press-
platte bzw. das Endlosband nach dem Nachstrukturie-
ren ganzflachig hartverchromt und poliert wird.

[0017] In Ausgestaltung der Erfindung ist hierbei vor-
gesehen, dass unterschiedliche Elektrolyten einzeln
oder in Kombination nacheinander zur Behandlung der
schadhaften Oberflache eingesetzt werden. Ein Stahl-
elektrolyt kann beispielsweise bei einer Temperatur von
47 bis 50° C mit einer Stromdichte von 6 mA/mm?2 ver-
wendet werden. Der Stahlelektrolyt besteht beispiels-
weise aus 50 ml Eisenlésung, 5 ml Chromlésung und
2,5 ml Nickellésung. Demgegenuber kann ein sulfathal-
tiger Weichchromelektrolyt bei einer Temperatur von 58
bis 60°C und einer Stromdichte von 0,3 mA/mm?2 ver-
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wendet werden. Ein sulfat-sulfonsdurehaltiger Hart-
chromelektrolyt kann ferner bei einer Temperatur von 70
bis 73°C mit einer Stromdichte von 4 mA/mm?2 einge-
setzt werden, wahrend ein zur Aufflillung der schadhaf-
ten Oberflache verwendeter Elektrolyt beispielsweise
mit einer Stromdichte zwischen 1,5 bis 4 mA/mm?2 bei
einer Temperatur von 47 bis 50°C eingesetzt wird.
[0018] Durch die verschiedenen Elektrolyten gestat-
tet das erfindungsgemalRe Verfahren eine sehr einfache
und preiswerte partielle Nachbehandlung bzw. Ausbes-
serung kleinerer Oberflachenschaden in den Pressplat-
ten und Endlosbandern, die zu dem aufgrund der ver-
wendeten Elektrolyten mit einer Anlagerung von Eisen-,
Nickel- und Chrom zu den erwéhnten Vorteilen fiihrt und
ferner eine mehrmalige Hartverchromung nach bekann-
ten Verfahren, beispielsweise dem Brunner-Verfahren
ermdglicht, ohne dass die aufgefiiliten Materialien her-
ausgewaschen werden.

[0019] Zur Anwendung des Verfahrens wird ferner ei-
ne Mikrogalvanisierungsvorrichtung vorgeschlagen,
wobei jede schadhafte Oberflache durch eine Maske
eingerahmt wird, sodass die verwendete Elektrolytl6-
sung die Schadstelle vollstdndig benetzt, wobei eine
feststehende Elektrode in die Elektrolytldsung eintaucht
und wobei ein umpolbarer Gleichrichter verwendet wird,
der einerseits Uber eine Elektrode und andererseits mit
einer Anschlussklemme mit dem Stahlblech verbunden
ist. Die Maske schiitzt hierbei die unbeschadigten
Randzonen der Schadstellen vor den galvanischen L6-
sungen und begrenzt den aufzufiillenden schadhaften
Bereicht. Hierbei nimmt die Maske den verwendeten
Elektrolyten in ausreichender Menge auf, welches bei-
spielsweise durch einen mehrlagigen Aufbau der Maske
gewabhrleistet ist. Gegeniiber bisher bekannt geworde-
nen Verfahren wird die elektrolytische Behandlung ent-
sprechend dem Abscheidungsprozess zeitlich befristet
und nach Beendigung des Verfahrens der restliche
Elektrolyt entfernt und die ehemals schadhafte Stelle
durch Spillen nachbehandelt, damit die Pressbleche
bzw. Endlosbander der weiteren Bearbeitung zugefiihrt
werden kénnen. Diese kann beispielsweise in einer
Nachstrukturierung oder einer Hartverchromung beste-
hen.

[0020] Die Maske besteht hierbei aus einer unteren
Klebeschicht, die unmittelbar auf die Pressplatte bzw.
das Endlosband aufgeklebt wird und einer auf die Kle-
beschicht aufgesetzten mehrlagigen Maskenstruktur,
damit der Elektrolyt in ausreichender Menge aufgenom-
men werden kann. Voraussetzung hierzu ist, dass das
Material der Maske temperaturbestandig ist, weil die
verwendeten Elektrolyten bei einer Temperatur von 47
bis 73°C eingesetzt werden. Die Elektrode besteht aus
einer tellerfdrmigen Tamponatelektrode, die festste-
hend in den Elektrolyten eintaucht, wobei die Anoden-
flache zur Kathodenflache ein Verhaltnis 1:0,9 aufwei-
sen sollte. Die eigentliche mikrogalvanische Behand-
lung der schadhaften Stellen erfolgt in Abhangigkeit von
der Stromstarke und ist zeitlich befristet, wobei die Dau-
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er der Behandlung nicht von der Elektrolytmenge be-
stimmt wird, sondern der Elektrolyt in ausreichender
Menge zur Verfligung steht bzw. gegebenenfalls nach-
gefullt wird.

[0021] Durch das mikrogalvanische Reparaturverfah-
ren lassen sich die Pressbleche und Endlosbénder in
vorteilhafter Weise bei ihrer Fertigung in allen Bearbei-
tungszustanden nachbessern oder es kdnnen gegebe-
nenfalls im Einsatz beschadigte Pressbleche und End-
losbander einer Nachbehandlung unterzogen werden.
Eine Nachstrukturierung erfolgt hierbei immer entspre-
chend der vorhandenen Oberflachenstrukturierung, so-
dass fiir einen Betrachter die Schadstellen nach der Be-
handlung nicht mehr erkennbar sind und insbesondere
durch die Verwendung angepasster Elektrolyten auch
keine Farbabweichung vor und nach der Verchromung
sichtbar ist.

[0022] Die Erfindung wird im Weiteren an den nach-
folgend aufgefiihrten Beispielen naher erlautert:

Beispiel 1:

[0023] Nachzubessern ist eine Pressplatte oder ein
Endlosband mit einer direkt strukturierten und mecha-
nisch polierten Stahloberflachenschicht, mit einer Fehl-
stellentiefe > 25 u durch Atzfehler, mechanische Be-
schadigungen oder Materialfehler. Die Schadflache
wird zunachst mechanisch gesaubert und deoxidiert so-
wie mit Methanol gereinigt und anschlieend eine mehr-
lagige Maske im Umkreis der Fehlstelle aufgeklebt, wel-
che die Schadstelle einrahmt, wobei die Uberlappung
nicht mehr als 0,5 mm ringsherum betragen soll. An-
schlieRend wird die Maske mit einem Reinigungselek-
trolyten aufgefiillt und eine Mikrogalvanisierungsvor-
richtung angebracht, wobei eine feststehende Tampo-
natelektrode in den Reinigungselektrolyten eintaucht,
die kathodisch geschaltet ist. Bei einer Stromdichte von
etwa 4 mA/mm2 bei einer Spannung von 10 Volt wird
bei Raumtemperatur fur ca. 60 Sekunden die Mikrogal-
vanisierungsvorrichtung zur Entfettung eingesetzt. Da-
nach wird der restliche Elektrolyt entfernt und die
Schadstelle gesplilt.

[0024] Nach dem Spulen wird die Schadstelle mit ei-
nem weiteren Elektrolyten aktiviert, wobei der Aktivie-
rungselektrolyt, beispielsweise eine hydrogenbifluorid-
haltige Aktivierungsldsung in die bestehende Maske ge-
fullt wird. Die Aktivierung erfolgt kathodisch mit einer
Stromdichte von 4 mA/mm?2 und einer Spannung von 8
Volt fur die Dauer von 60 Sekunden bei Raumtempera-
tur und anschlieBend im stromlosen Zustand fir die
Dauer von 180 Sekunden bei Raumtemperatur. Nach
einer Spilung findet eine Unternickelung mit einem Nik-
kelelektrolyten statt, wobei die verwendete Tamponat-
elektrode kathodisch geschaltet mit einer Stromdichte
von 4 mA/mm2 und einer Spannung von 8 Volt fiir einen
Zeitraum von 45 Sekunden bei Raumtemperatur einge-
setzt wird. Hierbei erfolgt die Anlagerung einer Schicht-
dicke von ca. 0,4 n. Nach Beendigung der Unternicke-
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lung wird der Nickelelektrolyt entfernt, ohne dass eine
weitere Spulung erfolgt.

[0025] Eine Auffiillung der Fehlstelle erfolgt nach dem
Anbringen einer neuen Maske mit einem stahlahnlichen
Elektrolyten und einer Tamponatelektrode in einem Ab-
stand von min. 3 mm zur Metalloberflache, wobei eine
kathodische Polung erfolgt und bei einer Stromdichte
von 4 mA/mm?2 und einer Spannung von 10 Volt der
Strom in einem Zeitraum von 8 Minuten langsam hoch-
geregelt wird. Die Aufflllung findet hierbei bei einer
Elektrolyttemperatur von 48 - 50° statt und bewirkt eine
abgeschiedene Schichtdicke von ca. 25 p. Anschlie-
Rend findet eine Spllung der Schadstelle statt und eine
mechanische Uberpriifung, ob die Metallfiillung ausrei-
chend fur eine anzubringende Handstrukturierung ist.
Sollte die Schichtdicke noch nicht ausreichend sein,
muissen die letzten Verfahrensschritte nochmals wie-
derholt werden, bis eine ausreichende Schichtdicke vor-
handen ist. Ist die Vertiefung der Schadstelle ausrei-
chend mit einer Stahl-Beschichtung ausgefllt, wird der
Elektrolyt abgetupft, die Maske entfernt und die aufge-
fiillte Schadstelle griindlich gewaschen. Es schlief3t sich
eine Handstrukturierung und mechanische Polierung
an. Das nachgebesserte Pressblech bzw. Endlosband
wird anschlieend in Ublicher Weise ganzflachig hart-
verchromt, beispielsweise nach dem Brunner Verchro-
mungsverfahren.

[0026] Das neue Reparaturverfahren basiert auf Ab-
scheidung einer 20 - 30 p dicken und ca. 47 HRC wei-
chen stahlahnlichen Fillschicht, die sich bei anodischer
Polung im Chrombad nach dem Brunner Verchro-
mungsverfahren ahnlich dem Bandstahl verhalt und die
bei der anschlieRenden Chrommetallisierung optisch
Ubereinstimmende Oberflachen ergeben. Die chemi-
sche Zusammensetzung des Stahl-Elektrolyten wurde
hierbei so fest gelegt, dass die erfolgte Metallabschei-
dung eine ahnliche Legierungszusammensetzung wie
der Bandstahl in Form von Eisen, Chrom und Nickel be-
sitzt. Das vorgenannte Reparaturverfahren wird nach
Ende der Strukturierung, also einem Atzen und mecha-
nischer Politur, durchgeflihrt, wobei die Harte der Stahl-
Fillschicht nicht beeinflusst werden kann. Bei einer spa-
teren notwendigen elektrolytischen Entchromung wird
hierbei die Fullschicht nicht angegriffen, sodass die ver-
wendete Pressplatte oder das Endlosband mehrmals
verchromt werden kann.

Beispiel 2

[0027] Nachzubessern ist eine Pressplatte oder ein
Endlosband mit einer direkt strukturierten und mecha-
nisch polierten Stahloberflachenschicht, welche durch
Atzfehler, mechanische Beschidigungen oder Material-
fehler entstanden sind, wobei eine vorherige Aufflllung
mit Kupfer und eine Nachstrukturierung von Hand mit
anschlielender Politur erfolgt ist. Die Schadflache wird
zunachst mit Methanol gereinigt und anschlieRend eine
mehrlagige Maske gemaR Beispiel 1 aufgeklebt. An-
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schlieRend wird die Maske mit. einem Reinigungselek-
trolyten aufgefiillt und eine Mikrogalvanisierungsvor-
richtung angebracht, wobei eine feststehende Tampo-
natelektrode in den Reinigungselektrolyten eintaucht,
die kathodisch geschaltet ist. Bei einer Stromdichte von
etwa 4 mA/mm2 und einer Spannung von 10 Volt wird
bei Raumtemperatur fiir ca. 60 Sekunden die Mikrogal-
vanisierungsvorrichtung zur Entfettung eingesetzt. Da-
nach wird der restliche Elektrolyt entfernt und die
Schadstelle gesplilt.

[0028] Nach dem Spiilen wird die Schadstelle mit ei-
nem weiteren Elektrolyten gemaR Beispiel 1 aktiviert,.
Nach einer Spulung findet eine Unternickelung eben-
falls mit einem Nickelelektrolyten gemaf Beispiel 1
statt.

[0029] Eine Nachbearbeitung der Fehlstelle erfolgt
nach dem Anbringen einer neuen Maske und einer Tam-
ponatelektrode in einem Abstand von min. 3 mm zur Me-
talloberflache, wobei eine kathodische Polung erfolgt
und bei einer Stromdichte von 6 mA/mm2 und einer
Spannung von 10 Volt der Strom in einem Zeitraum von
10 Sekunden langsam hochgeregelt wird. Die Nachbe-
arbeitung findet hierbei bei einer Elektrolyttemperatur
von 48 - 50° statt und bewirkt eine abgeschiedene
Schichtdicke von ca. 2,5 - 2,8 n. AnschlieRend findet
eine Spulung der Schadstelle statt und die Stahltampo-
nade wird vorsichtig mit Polierpaste anpoliert. Es
schlieRt sich eine mechanische Polierung an. Das nach-
gebesserte Pressblech bzw. Endlosband wird anschlie-
Rend in Ublicher Weise ganzflachig hartverchromt, bei-
spielsweise nach dem Brunner Verchromungsverfah-
ren.

[0030] Das Reparaturverfahren basiert auf Abschei-
dung einer 2,5 - 2,8 u dicken und ca. 47 HRC weichen
stahlahnlichen Schutzschicht, die sich bei anodischer
Polung im Chrombad nach dem Brunner Verchro-
mungsverfahren ahnlich dem Bandstahl verhélt und die
bei der anschlieRenden Chrommetallisierung optisch
Ubereinstimmende Oberflachen ergeben. Die chemi-
sche Zusammensetzung des Stahl-Elektrolyten wurde
hierbei so fest gelegt, dass die erfolgte Metallabschei-
dung eine ahnliche Legierungszusammensetzung wie
der Bandstahl in Form von Eisen, Chrom und Nickel be-
sitzt. Das vorgenannte Reparaturverfahren wird nach
Ende der Strukturierung, also einem Atzen und mecha-
nischer Politur, durchgefihrt, wobei als Fullmaterial
Kupfer durch Stahl substituiert werden kann. Bei einer
spateren notwendigen elektrolytischen Entchromung
wird hierbei die Fiillschicht nicht.angegriffen, sodass die
verwendete Pressplatte oder das Endlosband mehr-
mals verchromt werden kann.

Beispiel 3

[0031] Nachzubessern ist eine Pressplatte oder ein
Endlosband mit einer direkt strukturierten und mecha-
nisch polierten Stahloberflache oder in aufgekupferten
Bandern, wobei eine Fehlstelle durch mechanische Be-
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schadigungen entstanden ist und diese bereits mit Kup-
fer oder Stahl aufgefillt und von Hand strukturiert und
mattiert wurden und eine Reparatur vor der Glanz-
gradanhebung erfolgt. Die Schadflache wird zunachst
mit Methanol gereinigt und anschlieRend eine mehrla-
gige Maske geman Beispiel 1 aufgeklebt. AnschlieRend
wird die Maske mit einem Reinigungselektrolyten auf-
geflllt und eine Mikrogalvanisierungsvorrichtung ange-
bracht, wobei eine feststehende Tamponatelektrode in
den Reinigungselektrolyten eintaucht, die kathodisch
geschaltet ist. Bei einer Stromdichte von etwa 4 mA/
mm2 und einer Spannung von 8 Volt wird bei Raumtem-
peratur fiir ca. 60 Sekunden die Mikrogalvanisierungs-
vorrichtung eingesetzt. Danach wird der restliche Elek-
trolyt entfernt und die Schadstelle gesplilt.

a) Nach dem Spiilen wird die mit Kupfer aufgefiillte
Schadstelle mit einem weiteren Elektrolyten akti-
viert, wobei der Aktivierungselektrolyt, beispiels-
weise eine hydrogenbifluoridhaltige Aktivierungslé-
sung in die bestehende Maske gefiillt wird. Die Ak-
tivierung erfolgt kathodisch mit einer Stromdichte
von 4 mA/mm?2 fiir die Dauer von 60 Sekunden bei
Raumtemperatur und anschlielend im stromlosen
Zustand fur die Dauer von 180 Sekunden ebenfalls
bei Raumtemperatur.

b) Nach dem Spllen wird die mit Stahl aufgefiillte
Schadstelle mit einem weiteren Elektrolyten akti-
viert, wobei der Aktivierungselektrolyt, beispiels-
weise eine hydrogenbifluoridhaltige Aktivierungslé-
sung in die bestehende Maske gefiillt wird. Die Ak-
tivierung erfolgt kathodisch mit einer Stromdichte
von 3 mA/mm? fiir die Dauer von 60 Sekunden bei
Raumtemperatur und anschlielend im stromlosen
Zustand fir die Dauer von 180 Sekunden ebenfalls
bei Raumtemperatur.

[0032] Nach einer Spllung findet in den Fallen a und
b eine Unternickelung mit einem Nickelelektrolyten ge-
maf Beispiel 1 statt. Hierbei erfolgt die Anlagerung ei-
ner Schichtdicke von ca. 0,5 u. Nach Beendigung der
Unternickelung wird der Nickelelektrolyt entfernt, ohne
dass eine weitere Spulung erfolgt.

[0033] Eine Nachbearbeitung der Fehlstelle erfolgt
nach dem Anbringen einer neuen Maske und einer Tam-
ponatelektrode in einem Abstand von min. 3 mm zur Me-
talloberflache, wobei eine kathodische Polung erfolgt
und bei einer Stromdichte von 3 mA/mm2 und einer
Spannung von 10 Volt der Strom in einem Zeitraum von
80 Sekunden langsam hochgeregelt wird. Die Nachbe-
arbeitung findet hierbei bei einer Elektrolyttemperatur
von 70 - 73° statt und bewirkt eine abgeschiedene
Schichtdicke von ca. 2,7 p. Anschliefend findet eine
Spllung der Schadstelle statt und das abgeschiedene
Chrom wird von Hand vorpoliert. Zur Anwendung
kommt ein modifizierter Chromelektrolyt, der sulfat- und
methansulfonsaurehaltig ist. Das nachgebesserte
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Pressblech bzw. Endlosband wird anschliefend auf
Endglanz fertigpoliert.

[0034] Das neue Reparaturverfahren basiert auf Ab-
scheidung einer 3 p diinnen und ca. 60 HRC harten
Chromschicht. Das abgeschiedene Chrom (Finish)
kann so aufpoliert werden, dass eine einheitliche
chromfarbene Reparaturstelle entsteht. Die nach der
neuen Methode reparierten Fehlstellen haben eine
deutlich langere Lebensdauer wie durch Cobaltfinish re-
parierte Aufarbeitungsbander.

Beispiel 4

[0035] Nachzubessern ist eine Pressplatte oder ein
Endlosband mit einer direkt strukturierten und mecha-
nisch polierten Oberflachenschicht, wobei als Substrat
verchromter, eventuell unterkupferter Bandstahl ver-
wendet wird. Eine Strukturierung erfolgt direkt im Stahl
oder in der Aufkupferung, wobei Atzfehler, mechanische
Beschadigungen oder Materialfehler vorliegen. Die
Schadflache wird zunachst mit Methanol gereinigt und
anschlieRend eine mehrlagige Maske gemal Beispiel 1
aufgeklebt. Anschliefend wird die Maske mit einem Rei-
nigungselektrolyten aufgefiillt und eine Mikrogalvanisie-
rungsvorrichtung angebracht, wobei eine feststehende
Tamponatelektrode in den Reinigungselektrolyten ein-
taucht, die kathodisch geschaltet ist. Bei einer Strom-
dichte von etwa 4 mA/mm?2 wird bei Raumtemperatur
fir ca. 60 Sekunden die Mikrogalvanisierungsvorrich-
tung eingesetzt. Danach wird der restliche Elektrolyt
entfernt und die Schadstelle gespuilt.

[0036] Nach dem Spilen wird die Schadstelle mit ei-
nem weiteren Elektrolyten aktiviert, wobei der Aktivie-
rungselektrolyt, beispielsweise eine hydrogenbifluorid-
haltige Aktivierungslésung in die bestehende Maske ge-
fullt wird. Die Aktivierung erfolgt kathodisch mit einer
Stromdichte von 4 mA/mm? und einer Spannung von 10
Volt fir die Dauer von 60 Sekunden bei Raumtempera-
tur und anschlieBend im stromlosen Zustand fir die
Dauer von 180 Sekunden bei Raumtemperatur. Nach
einer Spilung findet eine Unternickelung mit einem Nik-
kelelektrolyten gemaR Beispiel 1 statt. Hierbei erfolgt
die Anlagerung einer Schichtdicke von ca. 0,5 n. Nach
Beendigung der Unternickelung wird der Nickelelektro-
Iyt entfernt, ohne dass eine weitere Spilung erfolgt.
[0037] Eine Nachbearbeitung der Fehlstelle erfolgt
nach dem Anbringen einer neuen Maske und einer Tam-
ponatelektrode in einem Abstand von min. 3 mm zur Me-
talloberflache, wobei eine kathodische Polung erfolgt
und bei einer Stromdichte von 0,45 mA/mm?2 bei einer
Spannung von 8 Volt der Strom in einem Zeitraum von
180 Sekunden flieRt. Die Nachbearbeitung findet hier-
bei bei einer Elektrolyttemperatur von 58 - 60° statt und
bewirkt eine abgeschiedene Schichtdicke von ca. 1,7 .
AnschlielRend findet eine Spllung der Schadstelle statt
und eine mechanische Nachbearbeitung der Ubergén-
ge zwischen Reparaturstelle und Stahlschicht. Das
nachgebesserte Pressblech bzw. Endlosband wird an-
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schlieBend in ublicher Weise ganzflachig hartver-
chromt, beispielsweise nach dem Brunner Verchro-
mungsverfahren.

[0038] Das neue Reparaturverfahren basiert auf Ab-
scheidung einer ca. 2 pu dinnen und ca. 50 HRC wei-
chen stahlahnlichen Schutzschicht unter Verwendung
eines sulfathaltigen Elektrolyten.

[0039] Die verwendete Microgalvanisierungsvorrich-
tung wird nachstehend anhand der einzigen Figur ndher
erlautert.

[0040] Figur 1 zeigt eine Microgalvanisierungsvor-
richtung 1, welche zur Ausbesserung einer Schadstelle
2 auf der Oberflache einer Pressplatte oder einem End-
losband 3 durch mechanische Beschadigungen ent-
standen ist. Die Oberflache 4 der Pressplatte oder des
Endlosbandes 3 weist eine Struktur 5 auf, die nach An-
wendung der Microgalvanisierungsvorrichtung 1 ent-
sprechend mechanisch nachstrukturiert werden muss.
Hierzu wird zunachst eine Maske 6 unmittelbar auf die
Struktur 5 aufgeklebt, und eine zweite Maske 7, bei-
spielsweise aus zwolf Lagen Klebeband (Tape) aufge-
setzt. Die Maske 6 und 7 werden hierbei um die Schad-
stelle 2 herum in soweit angeordnet, das nur eine gerin-
ge Uberlappung von ca. 0,5 mm vorhanden ist. Auf-
grund der verwendeten Elektrolyten mit einer Anwen-
dungstemperatur von bis zu 73° ist es hierbei erforder-
lich, dass die Masken 6, 7 temperaturbesténdig sind.
Die Masken 6, 7 erstrecken sich ringsherum um die
Schadstelle 2 und dienen im weiteren zur Aufnahme des
eingesetzten Elektrolyten 8, in welchen eine tellerférmi-
ge Tamponatelektrode 9 eintaucht. Die Tamponatelek-
trode 9 sowie die Pressplatte bzw. das Endlosband 3
werden zur Anwendung der Verfahren entweder katho-
disch oder anodisch geschaltet.

Bezugszeichenliste:
[0041]

Microgalvanisierungsvorrichtung
Schadstelle

Endlosband

Oberflache

Struktur

Maske

Maske

Elektrolyten

Tamponatelektrode

©CoOeNDOrWN =

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Nach- und/oder Ausbesserung von
kleineren Oberflachenschaden in einer grof3forma-
tigen Pressplatte oder einem Endlosband aus
Stahlblech mit einer strukturierten Oberflache zur
Oberflachenpragung von Holzwerkstoffen- oder La-
minatplatten, wobei die schadhafte Oberflache ei-
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ner microgalvanischen Behandlung unterzogen
wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Metallionen enthaltene, eisenhaltige
Elektrolytldsung verwendet wird, durch welche eine
Anlagerung von Eisen-, Nickel- und/oder Chrom-
Metallionen erfolgt, wobei das Mischungsverhaltnis
der in der Elektrolytldsung enthaltenen Metallionen
auf das Basismaterial der Pressplatte oder das
Endlosband abgestimmt ist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die verwendete Elektrolytldsung zwei- und
dreiwertige Metallionen Fe2, Fe3 im Verhaltnis 2:1
enthalt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Schadensflache von maximal 30 mm?2
mit einer feststehenden Elektrode, beispielsweise
einer Tamponatelektrode, behandelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Reparaturverfahren nach dem Ende der
Strukturierung, das heilt einer Atzung und gegebe-
nenfalls einem mechanischen Polieren, durchge-
fuhrt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru-
che 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Vorbehandlung der schadhaften Oberfla-
che eine mechanische Sauberung und eine Reini-
gung mit Methanol erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru-
che 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Vorbehandlung der schadhaften Oberfla-
che ein modifizierter Reinigungselektrolyt zur Ent-
fettung oder zur Aktivierung von Stahl- oder Chro-
moberflachen eingesetzt wird, welcher zur Entfet-
tung aus Kali- und Natronlauge im Mischungsver-
haltnis 1:1 und zur Aktivierung aus einer hydrogen-
bifluridhaltigen Losung besteht.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die schadhafte Oberflache vor der weiteren
Bearbeitung vernickelt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur weiteren Behandlung der schadhaften
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Oberflache im Falle einer Nachstrukturierung ein
Weichchromelektrolyt eingesetzt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur weiteren Behandlung der schadhaften
Oberflache ohne Nachstrukturierung ein modifizier-
ter Hartchrom- oder Stahlelektrolyt verwendet wird,
wobei der modifizierte Hartchromelektrolyt sulfat-
metansulfonsaurehaltig ist und ein Anteil von 290 +
5 g/Liter Chromsaure mit 1,0 + 0,1% Schwefelsau-
rekonzentrat aufweist und der modifizierte Stahl-
elektrolyt ammoniumfomiathaltig ist und aus bei-
spielsweise einer 82%igen Eisenlésung, 13%igen
Chromlésung und einer 5%igen Nickellésung be-
steht.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Abscheidung einer ca. 20-30 p dicken
und ca. 47 bis 60 HRC weichen bzw. harten stahl-
ahnlichen Fillschicht erfolgt, die eine dem Basis-
material zugrundeliegende Zusammensetzung von
Eisen, Chrom und Nickel aufweist.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Oberflache der schadhaften Stellen nach
der Auffillung partiell nachstrukturiert werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Pressplatte bzw. das Endlosband nach
dem Nachstrukturieren ganzflachig hart verchromt
wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 12

dadurch gekennzeichnet,

dass unterschiedliche Elektrolyten einzeln oder in
Kombination nacheinander zur Behandlung der
schadhaften Oberflache eingesetzt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Stahlelektrolyt bei einer Temperatur von
47° bis 50° mit einer Stromdichte von 6 mA pro mm?
verwendet wird, wobei der Stahlelektrolyt beispiels-
weise aus 50 ml Eisenlésung, 5 ml Chromlésung
und 2,5 ml Nickellésung besteht.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,



16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

15

dass ein sulfathaltiger Weichchromelektrolyt bei ei-
ner Temperatur von 58° bis 60° und einer Strom-
dichte von 0,3 mA pro mm2 verwendet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein sulfat-sulfonsaurehaltiger Hartchromelek-
trolyt bei einer Temperatur von 70° bis 73° mit einer
Stromdichte von 4 mA pro mm?2 verwendet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein zur Aufflllung der schadhaften Oberflache
verwendeter Elektrolyt mit einer Stromdichte zwi-
schen 1,5 bis 4 mA pro mm? bei einer Temperatur
von 47° bis 50° verwendet wird.

Microgalvanisierungsvorrichtung zur Durchflihrung
des Verfahrens nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass jede schadhafte Oberflache durch eine Maske
eingerahmt wird, sodass die verwendete Elektroly-
tlésung die Schadstelle vollstdndig benetzt, wobei
eine feststehende Elektrode in die Elektrolytldsung
eintaucht und wobei ein umpolbarer Gleichrichter
verwendet wird, der einerseits Uber eine Elektrode
und andererseits mit einer Anschlussklemme mit
dem Stahlblech verbunden ist.

Microgalvanisierungsvorrichtung nach Anspruch
16,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Maske den verwendeten Elektrolyten in
ausreichender Menge aufnimmt und einen mehrla-
gigen Aufbau aufweist.

Microgalvanisierungsvorrichtung nach Anspruch
16,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Maske aus einer unteren Klebeschicht be-
steht, die unmittelbar auf die Pressplatte bzw. das
Endlosband befestigt ist und dass auf die Klebe-
schicht eine mehrlagige Maskenstruktur aufgesetzt
ist.

Microgalvanisierungsvorrichtung nach Anspruch
16,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Material der Maske temperaturbestéandig
ist.

Microgalvanisierungsvorrichtung nach Anspruch
16,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Elektrode aus einer Tamponatelektrode
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23.

16

besteht, die feststehend in den Elektrolyten ein-
taucht, wobei die tellerférmigen Anodenflache zur
Kathodenflache ein Verhaltnis 1:0,9 aufweist.

Microgalvanisierungsvorrichtung nach Anspruch
16,

dadurch gekennzeichnet,

dass die microgalvanische Behandlung in Abhan-
gigkeit von der Stromstérke zeitlich befristet ist, wo-
bei die Dauer der Behandlung nicht von der Elek-
trolytmenge abhéngig ist.
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ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 02 02 1199

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europdischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

23-01-2003
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied{er) der Datum der
angeflhries Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
US 6146516 A 14-11-2000 DE 19548198 Al 03-07-1997
AT 203197 T 15-08-2001
CA 2211529 Al 03-07-1997
DE 59607320 D1 23-08-2001
WO 9723331 Al 03-07-1997
EP 0810918 Al 10-12-1997
JP 11501084 T 26-01-1999
KR 255438 Bl 01-05-2000
NG 972585 A 03-07-1997
EP 0031613 A 08-07-1981 DE 2950795 Al 25-06-1981
AT 2885 T 15-04-1983
EP 0031613 Al 08-07-1981

R I R T L E o ep——

Fir nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amisblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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