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(54) ANLAGE ZUM GALVANISIEREN EINES BANDES

(567)  Die Erfindung betrifft eine Anlage zum kontinu-
ierlichen Galvanisieren eines Bereiches eines Bandes
umfasst eine Abwickelstation, von der das ungalvanisier-
te Band abgewickelt und einer ersten Galvanisierstation
zugeflhrt wird und eine angetriebenen Aufwickelstation,
in der das galvanisierte Band aufgewickelt wird, sowie
eine Steuerungsvorrichtung. Erfindungsgemaf umfasst
die erste Galvanisierstation:

- eine kreisférmige, horizontal liegende Halterungsein-
richtung (Rad oder Ring), die um eine vertikale Achse
rotiert und an dessen Aussenrand das Band gehalten ist,
wobei der zu galvanisierende Bereich nach unten tber-

steht,

- ein endloses Antriebsband, das Uber einen Teil des
Umfangs an dem Aussenrand anliegt und das Band zwi-
schen dem Aussenrand und dem Antriebsband rutsch-
fest gehalten ist und dadurch in Umfangsrichtung gefor-
dert wird,

- einen Antrieb zum Rotieren der Halterungseinrichtung,
- Galvanikbader, die Uber einen Teil des Umfanges der
Halterung verteilt und unterhalb der Halterungseinrich-
tung angeordnet sind, so dass der zu galvanisierende
Bereich des Bandes durch die Bader hindurch geférdert
und dort galvanisiert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlage zum kontinu-
ierlichen Galvanisieren wenigstens eines Bereiches ei-
nes Bandes mit einer Abwickelstation, von der das un-
galvanisierte Band abgewickelt und einer ersten Galva-
nisierstation zugeflhrt wird und mit einer angetriebenen
Aufwickelstation, in der das galvanisierte Band aufgewi-
ckelt wird, sowie mit einer Steuerungsvorrichtung.
[0002] Bekannte Bandanlagen, die kontinuierlich ar-
beiten, bei denen also das Band kontinuierlich geférdert
wird und wahrend des Forderns der Bereich, der frei
hangt, galvanisiert wird, weisen einen linearen Aufbau
auf. In einer Abwickelstation wird das Band abgewickelt
und dann mittels einer geeigneten Forderanlage in ge-
rader Linie durch die Galvanikbader geférdert und
schlief3lich in einer Aufwickelstation wieder aufgewickelt.
In der Regel erfolgt der Antrieb in der Aufwickelstation,
die durch Zug an dem Band den Vortrieb bewirkt. Nach-
teilig an derartigen Anlagen ist die groRe Lange, was
entsprechend grolRe Werkshallen notwendig macht.
Weiter nachteilig ist, dass die Fiihrung des Bandes meist
nur punktuell und damit auch unsauber erfolgt, was eine
sehr exakt lokalisierte Galvanisierung erschwert. Die ein-
zelnen Galvanikbéader in einer linearen Anordnung sind
nur schlecht austauschbar. Da der Antrieb durch die Auf-
wickelstation erfolgt ist der Verschnitt sehr grof3, namlich
mindestens eine volle Lange der gesamten Anlage. Das
macht das Galvanisieren insbesondere von Bandern mit
kurzen Gesamtlangen kostentrachtig.

[0003] Aus der EP 0 070 694 A1 ist eine Galvanisier-
anlage fur Einzelwerkstiicke bekannt. Die einzelnen
Werkstlicke werden zwischen einem Rad und einem au-
Ren am Rad anliegenden Endlosband eingeklemmt und
durch auf dem Umfang liegende Galvanikbader gefor-
dert. Eine solche Anlage ist zwar platzsparend, allerdings
kénnen keine Bander damit galvanisiert werden. AulRer-
dem kénnen nur wenige und kleinere Galvanikbader ein-
gesetzt werden, da der Umfang begrenzt ist. Es eignet
sich daher nur fir kleine Werkstiicke, die mit wenig Ba-
dern galvanisiert werden kénnen.

[0004] Mit dem Begriff Galvanikbad soll in dieser An-
meldung allgemein jedes Bad gemeint sein, dass fur ei-
nen Galvanikprozess notwendig sein kann. Das sind Vor-
behandlungsbader, Elektrolytzellen und dergleichen
mehr.

[0005] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
es Aufgabe der Erfindung eine verbesserte Galvanisier-
anlage bereitzustellen, mit der Bander galvanisiert wer-
den kénnen und mit der die vorgenannten Nachteile ver-
mieden werden kdnnen.

[0006] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Anlage
mit den Merkmalen des Anspruchs 1.

[0007] Die erfindungsgemafle Anlage zum kontinuier-
lichen Galvanisieren eines Bereiches eines Bandes um-
fasst eine Abwickelstation, von der das ungalvanisierte
Band abgewickelt und einer ersten Galvanisierstation zu-
gefluhrt wird und eine angetriebene Aufwickelstation, in
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der das galvanisierte Band aufgewickelt wird, sowie eine
Steuerungsvorrichtung. Erfindungsgemal umfasst die
erste Galvanisierstation:

- eine kreisférmige, horizontal liegende Halterungs-
einrichtung, die um eine vertikale Achse rotiert und
an dessen Aussenrand das Band gehalten ist, wobei
der zu galvanisierende Bereich nach unten Uber-
steht,

- ein endloses Antriebsband, das Uiber einen Teil des
Umfangs an dem Aussenrand anliegt und das Band
zwischen dem Aussenrand und dem Antriebsband
rutschfest halt und dadurch in Umfangsrichtung for-
dert,

- einen Antrieb zum Rotieren der Halterungseinrich-
tung,

- Galvanikbader, die Uber einen Teil des Umfanges
der Halterung verteilt und unterhalb der Halterungs-
einrichtung angeordnet sind, so dass der zu galva-
nisierende Bereich des Bandes durch die Bader hin-
durch geférdert und dort galvanisiert wird.

[0008] Ein wesentlicher Vorteile der Erfindung ist der
relativ geringe Platzbedarf, da die Bader nicht mehr in
einer Reihe angeordnet sind, sondern platzoptimiert im
Wesentlichen kreisférmig. Eine typische erfindungsge-
male Anlage hat einen Platzbedarf von ca. 9m x 9m.
[0009] Ein weiterer Vorteil ist der geringe Verschnitt.
Der ist erheblich geringer oder entfallt sogar véllig, denn
wenn das Band der Halterungseinrichtung zugefiihrt ist
und zwischen Aufienrand und Antriebsband festge-
klemmt ist, kann es durch die Galvanikbader geférdert
werden.

[0010] Hierbei zeigt sich ein weiterer Vorteil, nAmlich
dass das Band auf seiner vollen Lange gefiihrt ist und
der Antrieb Uber die ganze Lange des Teils Bandes er-
folgt, der sich lUber den Badern befindet, also von der
Halterungseinrichtung festgeklemmt ist. Das Antriebs-
band erfiillt dabei zwei Funktionen, ndmlich den des An-
triebs und eine Haltefunktion zum Halten des Bandes.
[0011] Die unterhalb der Halterungseinrichtung ange-
ordneten Galvanikbader sind leicht zuganglich und kén-
nen sehr leicht ausgetauscht werden.

[0012] Da die zu galvanisierenden Bander recht lang
und entsprechend schwer sind, ist in der Regel die Ab-
wickelstation angetrieben. Dann sollten die Antriebsge-
schwindigkeit der Galvanisierstation und des Abwickelns
genau passen. Dies kann entweder durch prazise Moto-
ren, die Uber lange Zeit genau gleichlaufen und entspre-
chend kostenaufwandig sind erreicht werden oder in
Weiterbildung der Erfindung dadurch, dass der Antrieb
der Abwickelstation tUber eine erste Geschwindigkeitsan-
passungvorrichtung in seiner Geschwindigkeit der An-
triebsgeschwindigkeit der Halterungseinrichtung ange-
passt ist.

[0013] Die erste Geschwindigkeitsanpassungvorrich-
tung kann dabei so ausgebildet sein, dass sie eine seitlich
beweglich angeordnete Rolle aufweist, Uber die das ab-
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gewickelte Band lauft und die das Band in Spannung
halt. Die Auslenkung wird von der Steuerungsvorrichtung
erfasst. Dann kann die Steuerungsvorrichtung den An-
trieb der Abwickelstation anpassen, in dem auf eine Soll-
Auslenkung geregelt wird.

[0014] In Weiterbildung der Erfindung weist die erste
Galvanisierstation eine vorgespannt angeordnete Zu-
fuhrrolle zum korrekten Zufiihren des Bandes zwischen
den Aussenrand der Halterungseinrichtung und dem An-
triebsband auf.

[0015] Aus dem gleichen Grund warum die Abwickel-
station eine Antriebsgeschwindigkeitsregelung aufweist,
weist in Weiterbildung der Erfindung auch die Aufwickel-
station eine Geschwindigkeitsanpassungsvorrichtung
auf, zur Anpassung des Antriebs der Aufwickelstation an
die Antriebsgeschwindigkeit der Halterungseinrichtung.
[0016] Fir bestimmte Galvanisieraufgaben sind fiinf
Bader einer Galvanisierstation haufig zu wenig. Die er-
findungsgemaRe Anlage ist in einfachster Weise erwei-
terbar, indem einfach je nach Bedarf eine zweite oder
sogar dritte Galvanisierstation bereitgestellt wird. Die
zweite und weitere Galvanisierstationen sind identisch
zur ersten aufgebaut. Das Band wird dann von der ersten
zur zweiten und ggf. zur weiteren Station gefiihrt.
[0017] Dazu ist es vorteilhaft, wenn die zweite Galva-
nisierstation eine weitere Geschwindigkeitsanpassungs-
vorrichtung aufweist, der eine Zufiihrrolle der zweiten
Galvanisierstation zugeordnet ist und die vorgespannt
gehalten ist, so dass eine Anderung der Auslenkung ein
MaR fireinen Geschwindigkeitsunterschied der Antriebe
der beiden Galvanisierstationen ist, der von der Steue-
rungsvorrichtung erfasst und ausgeregelt wird. Somit
wird die Antriebsgeschwindigkeit der zweiten Galvani-
sierstation auf die Geschwindigkeit der ersten Station ge-
regelt.

[0018] Sinnvollerweise wird die Antriebsgeschwindig-
keit jeder weiteren Galvanisierstation, die eingesetzt
wird, jeweils nach ihrem Vorganger geregelt, also der
Station, die stromaufwarts liegt. Insgesamt wird dann die
Antriebsgeschwindigkeit von der ersten Station be-
stimmt.

[0019] Eine sehr platzsparende und vorteilhafte An-
ordnung ergibt sich, wenn die Galvanikbader einer Gal-
vanisierstation hexagonartig angeordnet sind und finf
Seiten eines Hexagons bilden. Dann kann der zur Ver-
fugung stehende Raum optimal ausgenutzt werden und
die Bader immer noch sehr einfach ausgetauscht wer-
den. Uber die sechste Seite des Hexagons erfolgt die
Zu- und Abfuhr des Bandes.

[0020] Fir einen einfachen Austausch ist es sehr vor-
teilhaft, wenn jedes Galvanikbad einen elektrischen An-
schluss aufweist und ber den elektrischen Anschluss
eine das jeweilige Galvanikbad kennzeichnende Kodie-
rung an die Steuerungsvorrichtung Ubermittelbar ist.
Dann liegt alle Information tGber das Bad unmittelbar in
der Steuerungsvorrichtung vor und es kann unmittelbar
mit einem bestimmten Programm gefahren werden.
[0021] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
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Ausfihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung im Einzelnen erlautert. In der Zeichnung zei-
gen:

Fig. 1 eine stark schematisierte Darstellung einer er-
findungsgemafen Anlage in der Draufsicht;

Fig.2 eine Ansicht eines Beispiels eines zu galvani-
sierenden Bandes;

Fig. 3  eineperspektivische Ansicht eines Galvanikba-
des der erfindungsgemafien Anlage;

Fig.4 eine schematische Darstellung wie Fig. 1 einer
Ausfiihrungsform der Anlage.

[0022] Eine erfindungsgemale Anlage 10 zum konti-

nuierlichen Galvanisieren eines Bandes 12 umfasst eine
Abwickelstation 14, von der das ungalvanisierte Band 12
abgewickelt und einer ersten Galvanisierstation 16 zu-
geflihrt wird. Die Anlage 10 umfasst weiter eine ange-
triebene Aufwickelstation 18, in der das galvanisierte
Band 12 aufgewickelt wird, sowie eine Steuerungsvor-
richtung 20.

[0023] Die Abwickelstation 14 weist eine Vorratsrolle
14-1 auf, auf der das zu galvanisierende Band 12 bevor-
ratet ist, eine Fiihrungsrolle 14-2 zum korrekten Fihren
des Bandes 12 und einen Abwickelantrieb 14-3 auf.
[0024] Die erste Galvanisierstation 16 umfasst eine
kreisférmige, horizontal liegende Halterungseinrichtung
22.Indem dargestellten Ausfihrungsbeispiel besteht die
Halterungsvorrichtung 22 aus einem metallenen Ring 24,
der Uber Halterollen 26 gehalten ist. Der Ring 24 kann in
der horizontalen Ebene um eine vertikale Achse rotieren.
Der Ring 24 besteht beispielsweise aus Edelstahl.
[0025] Der Ring 24 wird durch ein endloses Antriebs-
band 30 angetrieben. Dazu liegt das Antriebsband 30
Uber einen Teil des Umfangs an dem Aussenrand 28 an
und wird Uber FUhrungsrollen 32 und eine Antriebsrolle
34 zurlckgeflhrt. Die Antriebsrolle 34 wird von einem
Ringantrieb 35 angetrieben, so dass der Ring 24 der Hal-
terungsvorrichtung 22 sich dreht.

[0026] Daszugalvanisierende Band 12istin einer Sei-
tenansicht in Fig. 2 dargestellt. Das Band 12 kann z.B.
ein Stanzband sein, das aneinandergereiht zusammen-
héangende Teile 36, z.B. Steckerstifte, aufweist, deren
eines Ende 38 galvanisiert werden soll und die dann in
einemspateren anderen Prozess durch Stanzen verein-
zelt werden. Das Band 12 soll also zumindest in dem
Bereich, der die Enden 38 der Teile 36 aufweist, galva-
nisiert werden. In dem anderen Endbereich 39 kann das
Band 12 gehalten werden.

[0027] Das Band 12 wird nach der Abwickelstation 14
von einer vorgespannt gehaltenen Fihrungsrolle 40 er-
fasst und zwischen den Aussenrand 28 des Rings 24
und dem Antriebsband 30 gefiihrt, so dass es dadurch
rutschfest gehalten und mit dem rotierenden Ring 24 mit-
genommen wird. Dabei wird das Band 12 so eingefiihrt,
dass es nur mit seinem oberen Bereich von Aussenrand
28 und Antriebsband 30 ergriffen wird und der zu galva-
nisierende Bereich (Enden 38) nach unten Ubersteht.
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Uber den metallenen Ring 24 ist elektrischer Kontakt zu
dem Band 12 hergestellt, damit es auch galvanisiert wer-
den kann. Der Ring 24 selbst ist Giber Schleifkontakte
elektrisch kontaktiert.

[0028] Des Weiteren weist die Galvanisierstation 16
mehrere Galvanikbader 42 auf, die Giber einen Teil des
Umfanges der Halterungseinrichtung 22 verteilt und un-
terhalb dieser angeordnet sind. Mit Galvanikbad 42 soll
hier allgemein jedes Bad gemeint sein, dass fur einen
Galvanikprozess notwendig sein kann. Das sind Vorbe-
handlungsbader, Elektrolytzellen und dergleichen mehr.
[0029] Diese Bader 42 haben in der Draufsicht (Fig. 1)
in der erfindungsgemafen Anlage eine Trapezform, so
dass sie aneinandergereiht eine hexagonale Form erge-
ben und jedes Bad 42 eine Seite des Hexagons bildet.
Damit ist der teilkreisférmige Raum unterhalb der Halte-
rungseinrichtung 22 optimal ausgenutzt ist. Somit kon-
nen in einer Galvanikstation fiinf Galvanikbader ange-
ordnet werden. Uber die freibleibende sechste Seite des
Hexagons wird das Band 12 eingefiihrt wie beschrieben
und auch ausgefiihrt. Das Band 12 wird somit kontinu-
ierlich durch jedes der finf Bader 42 gefiihrt und dort
entsprechend behandelt.

[0030] Fig. 3 zeigt eine perspektivische Darstellung ei-
nes solchen Galvanikbades 42. In bekannter Weise hat
das Bad ein zentrales Becken 42-1, in dem sich z. B.
Elektroden befinden und durch das das Band 12 gefér-
dert wird um galvanisiert zu werden. Weiter weist das
Bad 42 ein Uberlaufbecken 42-2 zum Auffangen des
Elektrolyten, ein Pumpsystem 42-3 und einen nicht dar-
gestellten elektrischen Anschluss auf. Wenn erforderlich
kann des Bad 42 weitere Komponenten, wie Heizungen,
Gleichrichter und dergleichen umfassen. Alle Kompo-
nenten eines Galvanikbades 42 sind auf einem Gestell
42-4 gelagert, dass auf Rollen 42-5 ruht und somit einen
Wagen bildet. Zumindest die Becken 42-1 und 42-2 kon-
nen in der Hohe verstellt werden, um nach Absenken
das Galvanikbad 42 aus der Galvanisierstation 16 aus-
fahren zu kénnen und auf diese Weise die Bader 42 ein-
fach austauschen zu kénnen. Eine erfindungsgemalie
Galvanisieranlage 10 kann somit sehr schnell und ein-
fach auf verschiedene Galvanisierprozesse umgerustet
werden.

[0031] Uber eine weitere Fiihrungsrolle 44 wird das
Band 12 aus der Galvanikstation 16 ausgefiihrt und der
Aufwickelstation 18 zugeflihrt. Die Aufwickelstation 18
ist ahnlich der Abwickelstation 14 aufgebaut und weist
eine Rolle 18-1, auf der das Band 12 aufgewickelt wird,
eine Fuhrungsrolle 18-2 zur korrekten Zufiihrung des
Bandes 12 und einen Aufwickelantrieb 18-3 auf.

[0032] Wenn alle drei Antriebe, Abwickelantrieb 14-3,
Ringantrieb 35 und Aufwickelantrieb 18-3, exakt gleich-
mafig drehen wird das Band sauber und ohne Spannun-
gen und ohne Durchhdngen geférdert. Dies wird durch
Steuerung der Antriebe Uber die Steuerungsvorrichtung
20 gewahrleistet.

[0033] ZurSynchronisation zwischen der Abwickelsta-
tion 14 und der Galvanisierstation 16 ist eine erste

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Geschwindigkeitsanpassungvorrichtung  vorgesehen.
Diese funktioniert wie folgt. Die Flhrungsrolle 14-2 ist
beweglich gelagert, namlich seitlich auslenkbar und vor-
gespannt gelagert, was durch den Doppelpfeil 50 ange-
deutet ist. Die Auslenkung der Fihrungsrolle 14-2 oder
eines Arms, aufdemdie Fihrungsrolle 14-2 gelagert sein
kann, wird von der Steuerungsvorrichtung 20 erfasst,
was durch die Verbindungslinie 52 dargestellt ist. Abhan-
gig von der Auslenkung regelt die Steuerungsvorrichtung
20 nun den Abwickelantrieb 14-3, so dass die Auslen-
kung stets einer Soll-Auslenkung entspricht. Der Abwi-
ckelantrieb 14-2 wird damit auf den Ringantrieb geregelt.
Dieser gibt die Férdergeschwindigkeit vor. Das Band 12
hat dann immer die gleiche, richtige Spannung.

[0034] In analoger Weise wird der Aufwickelantrieb
18-3 mit einer zweiten Geschwindigkeitsanpassungvor-
richtung mit Hilfe der Fliihrungsrolle 18-2, dessen Aus-
lenkung ebenfalls erfasst wird, Uber die Steuerungsvor-
richtung 20 geregelt.

[0035] Die Steuerungsvorrichtung20istin einem Steu-
erschrank aufgenommen, an dessen Touchpanel alle
Parameter wie Temperaturen, Geschwindigkeiten und
Strdbme angezeigt bzw. verandert werden kdnnen. Die
Gleichrichter aller Zellen liefern Strom und-Spannung.
Die Geschwindigkeit der Anlage ist stufenlos von 0 bis
zu einer maximalen Geschwindgkeit einstellbar.

[0036] In Fig. 4 ist eine weitere Ausfiihrungsform der
erfindungsgeméafen Anlage dargestellt. Fiir bestimmte
Galvanisieraufgaben sind die funf Bader 42 der ersten
Galvanisierstation 16 womdglich zu wenig. Indiesem Fall
lasst sich die Anlage in einfachster Weise erweitern, in-
dem eine weitere Galvanisierstation 16-2 zwischen die
erste Galvanisierstation 16 und die Aufwickelstation 18
eingefligt wird. Die zweite Galvanisierstation 16-2 ist
identisch zur ersten aufgebaut.

[0037] Das Band 12 wird nach Verlassen der ersten
Station 16 (nach der Fiihrungsrolle 44) der Fiihrungsrolle
40-2 der zweiten Station 16-2 zugefiihrt. Wie in der ersten
Station wird das Band 12 mittels des Ringes 24-2 durch
die Galvanikbader 42-2 der zweiten Station 16-2 gefiihrt
und schlieRlich tber die Flhrungsrolle 44-2 der Aufwi-
ckelstation 18 zugefiihrt und dort aufgewickelt.

[0038] Die Abstimmung der Antriebe ist jetzt ein kom-
plexeres Problem. Die Erfindung hat aber das Prinzip,
dass die maRgebende Geschwindigkeit die des Ringan-
triebs 35 der ersten Station 16 ist. Die gesamte Regelung
Ubernimmt wieder die Steuerungsvorrichtung 20. Die Re-
gelung uber die erste Geschwindigkeitsanpassungvor-
richtung zwischen Abwickelstation und erster Galvani-
sierstation 16 bleibt unveréndert. Die Regelung des Rin-
gantriebs 35-2 der zweiten Galvanisierstation 16-2 ge-
schieht derart, dass die Auslenkung (Doppelpfeil 60) der
ebenfalls auslenkbar vorgespannt gelagerten Fiihrungs-
rolle 40-2 erfasst und der Steuerungsvorrichtung 20 als
Regelgréfie zugefiihrt wird, so dass der Ringantrieb 35-2
so geregelt wird, dass eine Soll-Auslenkung der Fih-
rungsrolle 40-2 vorliegt. SchlieRlich erfolgt die Regelung
zwischen der zweiten Galvanisierstation 16-2 und der
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Aufwickelstation 18 wie im ersten Ausfihrungsbeispiel
nach Fig. 1 die Regelung zwischen der ersten Galvani-
sierstation 16 und der Aufwickelstation 18.

[0039] Je nach Bedarf kann die Anlage 10 durch eine
dritte oder sogar noch mehr Galvanisierstationen in glei-
cher Weise erweitert werden. Sinnvollerweise wird die
Antriebsgeschwindigkeit jeder weiteren Galvanisiersta-
tion, die eingesetzt wird, jeweils nach ihrem Vorganger
geregelt, also der Station, die stromaufwarts liegt. Ins-
gesamt wird dann die Antriebsgeschwindigkeit von der
ersten Station bestimmt.

[0040] Eine weitere Galvanisierstation kann z.B. dann
sinnvoll sein, wenn das Band 12 nicht nur bereichsweise
(an den Enden 38) sondern vollstandig galvanisiert wer-
den soll. Dann wird in der ersten Galvanisierstation 16
der Endbereich 38 galvanisiert und im Bereich 39 das
Band 12 gehalten. Zwischen der ersten und zweiten Gal-
vanisierstation wird das Band 12 gewendet, also um 180
verdrillt, so dass es in der zweiten Galvanisierstation um-
gekehrt eingefiihrt wird und dort mit den bereits galvani-
sierten Endbereichen 38 gehalten wird. Der in der ersten
Galvanisierstation 16 nicht galvanisierte Bereich 39 steht
jetzt nach unten Uber und kann in der zweiten Galvani-
sierstation 16-2 galvanisiert werden.

[0041] Fireinen einfachen Austausch eines Galvanik-
bades 42 oder 42-2 ist Uber den elektrischen Anschluss
eine das jeweilige Galvanikbad kennzeichnende Kodie-
rung an die Steuerungsvorrichtung 20 Ubermittelbar.
Dann liegen alle Information Giber das Bad unmittelbar
der Steuerungsvorrichtung 20 vor.

Patentanspriiche

1. Anlage (10) zum kontinuierlichen Galvanisieren ei-
nes Bereiches eines Bandes (12) mit einer Abwickel-
station (14), von der das ungalvanisierte Band (12)
abgewickelt und einer ersten Galvanisierstation (16)
zugeflhrt wird und mit einer angetriebenen Aufwi-
ckelstation (18), in der das galvanisierte Band (12)
aufgewickelt wird, sowie mit einer Steuerungsvor-
richtung (20), wobei die erste Galvanisierstation (16)
umfasst:

- eine kreisférmige, horizontal liegende Halte-
rungseinrichtung (22), die um eine vertikale
Achse rotiert und an dessen Aussenrand (28)
das Band (30) gehalten ist, wobei der zu galva-
nisierende Bereich (38) nach unten Ubersteht
- einendloses Antriebsband (12), das tiber einen
Teil des Umfangs an dem Aussenrand (28) an-
liegt und das Band (30) zwischen dem Aussen-
rand (28) und dem Antriebsband (30) gehalten
ist und dadurch in Umfangsrichtung geférdert
wird,

- einen Antrieb (35) zum Rotieren der Halte-
rungseinrichtung (22),

- Galvanikbader (42), die Uber einen Teil des
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Umfanges der Halterungseinrichtung (22) ver-
teilt und unterhalb der Halterungseinrichtung
(22) angeordnet sind, so dass der zu galvani-
sierende Bereich (38) des Bandes (12) durch
die Bader (42) hindurch geférdert und dort gal-
vanisiert wird.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Abwickelstation angetrieben ist und
der Antrieb der Abwickelstation Uber eine erste
Geschwindigkeitsanpassungvorrichtung in seiner
Geschwindigkeit der Antriebsgeschwindigkeit der
Halterungseinrichtung angepasst ist.

Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die erste Geschwindigkeitsanpassung-
vorrichtung eine seitlich zur Férderrichtung des Ban-
des beweglich angeordnete Rolle aufweist, Uiber die
das abgewickelte Band lauft und die das Band in
Spannung haltund die Auslenkung der Rolle von der
Steuerungsvorrichtung erfasst wird und die Steue-
rungsvorrichtung den Antrieb der Abwickelstation
anpasst, indem der Antrieb der Abwickelstation auf
eine Soll-Auslenkung geregelt wird.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Galvani-
sierstation eine vorgespannt angeordnete Zufiihrrol-
le zum korrekten Zufihren des Bandes zwischen
den Aussenrand der Halterungseinrichtung und dem
Antriebsband aufweist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aufwickelsta-
tion eine zweite Geschwindigkeitsanpassungsvor-
richtung aufweist zur Anpassung des Antriebs der
Aufwickelstation an die Antriebsgeschwindigkeit der
Halterungseinrichtung.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine
zweite Galvanisierstation vorgesehenist, der das die
erste Galvanisierstation verlassende Band zuge-
fuhrt wird.

Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die zweite Galvanisierstation eine weitere
Geschwindigkeitsanpassungsvorrichtung aufweist,
der eine Zuflhrrolle der zweiten Galvanisierstation
zugeordnet ist und die seitlich auslenkbar vorge-
spannt gehalten ist, so dass eine Anderung der Aus-
lenkung ein Mal fir einen Geschwindigkeitsunter-
schied der Antriebe der beiden Galvanisierstationen
ist, der von der Steuerungsvorrichtung erfasst und
ausgeregelt wird.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungs-
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vorrichtung alle zu regelnden Antriebe nach dem An-
trieb der ersten Galvanisierstation ausrichtet.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine dritte Galva-
nisierstation vorgesehen ist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Galvanikbader
einer Galvanisierstation hexagonartig angeordnet
sind und finf Seiten eines Hexagons bilden und Gber
die sechste Seite die Zu- und Abfuhr des Bandes
erfolgt.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass jedes Galvanikbad
einen elektrischen Anschluss aufweist und Giber den
elektrischen Anschluss eine das jeweilige Galvanik-
bad kennzeichnende Kodierung an die Steuerungs-
vorrichtung Ubermittelbar ist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Galvanikbader
und/oder die Abwickelstation und/oder die Aufwi-
ckelstation auf Radern ruhen.

Geidnderte Patentanspriiche gemiass Regel 137(2)
EPU.

Anlage (10) zum kontinuierlichen Galvanisieren ei-
nes Bereiches eines Bandes (12) mit einer Abwickel-
station (14), von der das ungalvanisierte Band (12)
abgewickelt und einer ersten Galvanisierstation (16)
zugeflhrt wird und mit einer angetriebenen Aufwi-
ckelstation (18), in der das galvanisierte Band (12)
aufgewickelt wird, sowie mit einer Steuerungsvor-
richtung (20), wobei die erste Galvanisierstation (16)
umfasst:

- eine kreisférmige, horizontal liegende Halte-
rungseinrichtung (22), die um eine vertikale
Achse rotiert und an dessen Aussenrand (28)
das Band (30) gehalten ist, wobei der zu galva-
nisierende Bereich (38) nach unten Ubersteht
- einendloses Antriebsband (12), das Uiber einen
Teil des Umfangs an dem Aussenrand (28) an-
liegt und das Band (30) zwischen dem Aussen-
rand (28) und dem Antriebsband (30) gehalten
ist und dadurch in Umfangsrichtung geférdert
wird,

- einen Antrieb (35) zum Rotieren der Halte-
rungseinrichtung (22),

- Galvanikbader (42), die Uber einen Teil des
Umfanges der Halterungseinrichtung (22) ver-
teilt und unterhalb der Halterungseinrichtung
(22) angeordnet sind, so dass der zu galvani-
sierende Bereich (38) des Bandes (12) durch
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die Bader (42) hindurch geférdert und dort gal-
vanisiert wird

wobei die Abwickelstation angetrieben ist und der
Antrieb der Abwickelstation Uber eine erste
Geschwindigkeitsanpassungvorrichtung in seiner
Geschwindigkeit der Antriebsgeschwindigkeit der
Halterungseinrichtung angepasst ist.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die erste Geschwindigkeitsanpassung-
vorrichtung eine seitlich zur Férderrichtung des Ban-
des beweglich angeordnete Rolle aufweist, Uiber die
das abgewickelte Band lauft und die das Band in
Spannung haltund die Auslenkung der Rolle von der
Steuerungsvorrichtung erfasst wird und die Steue-
rungsvorrichtung den Antrieb der Abwickelstation
anpasst, indem der Antrieb der Abwickelstation auf
eine Soll-Auslenkung geregelt wird.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Galvani-
sierstation eine vorgespannt angeordnete Zufiihrrol-
le zum korrekten Zufihren des Bandes zwischen
den Aussenrand der Halterungseinrichtung und dem
Antriebsband aufweist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aufwickelsta-
tion eine zweite Geschwindigkeitsanpassungsvor-
richtung aufweist zur Anpassung des Antriebs der
Aufwickelstation an die Antriebsgeschwindigkeit der
Halterungseinrichtung.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine
zweite Galvanisierstation vorgesehenist, der das die
erste Galvanisierstation verlassende Band zuge-
fuhrt wird.

Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die zweite Galvanisierstation eine weitere
Geschwindigkeitsanpassungsvorrichtung aufweist,
der eine Zuflhrrolle der zweiten Galvanisierstation
zugeordnet ist und die seitlich auslenkbar vorge-
spannt gehalten ist, so dass eine Anderung der Aus-
lenkung ein Mal fir einen Geschwindigkeitsunter-
schied der Antriebe der beiden Galvanisierstationen
ist, der von der Steuerungsvorrichtung erfasst und
ausgeregelt wird.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungs-
vorrichtung alle zu regelnden Antriebe nach dem An-
trieb der ersten Galvanisierstation ausrichtet.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine dritte Galva-
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nisierstation vorgesehen ist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Galvanikbader
einer Galvanisierstation hexagonartig angeordnet
sind und finf Seiten eines Hexagons bilden und Gber
die sechste Seite die Zu- und Abfuhr des Bandes
erfolgt.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass jedes Galvanikbad
einen elektrischen Anschluss aufweist und Giber den
elektrischen Anschluss eine das jeweilige Galvanik-
bad kennzeichnende Kodierung an die Steuerungs-
vorrichtung Ubermittelbar ist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Galvanikbader
und/oder die Abwickelstation und/oder die Aufwi-
ckelstation auf Radern ruhen.
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