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- '{54) Anordnung zum Einbriﬁgen von Werkstiicken in Badbehalter einer galvanischen Oberflachenbehand-
lungsarilage : '

{57) Die Erﬁndung.betrifﬁ.éine Anordnung zum Einbringen von Werkstiicken in Badbehalter von Anlagen der
* galvanischen Cberflichenbehandlung. Insbesondere ist diese Einrichtung fiir dis Fertigung von Leiterplatten der
, E]ekt_rdnik gesignet. Es'ist das Ziel der Erfindung, die Behandlungseinrichtung hinsichtlich Anordnung und -
Fertigingsdurchiauf so zu verbessern, daf Einsparungen an Aufstellungsflache und Behandlungsaufwand sowie
héhere Produktivitat erzielt werden, Es ist Aufgabe der Erfindung, durch konstruktive Verinderungen den Einsatz von
- Vor-und Nachbehandlungsbadbehaltern mit geringerer lichter Weite als der Gegenelektrodenabstand des -
Galvanisierbades betragt-zu ermdglichen und das gleichzeitige Behandeln von Werkstlicken eines Tragerrahmens in
‘unterschiedlichen Badbehaltern zu realisiéren. ErfindungsgemaR wird die Aufgabe geldst durch die im gléichem
Abstand a der Gegenelektroden des Galvanisierbades einander zugeordnaten Mittenachsen aller Anlagenstationen,
der Haltepunkte der Férdereinrichtung, der Werkstlcktrageraufnahmen eines Tragerrahmens sowie der
Werkstijck'zrégé?a‘uﬂagen der Anlagenstationen, Fig. 1 ‘ ’
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Anordnung zum Einbringen von Werksticken in Badbehélter einer

galvanischen Oberfléchenbehandlungsanlage

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Anordnung zum Einoringen von Werk-
sticken in Badbeh&lter einer galvanischen Obe flachenbehandlungs-
anlage .mit parallel zUeinander zu transportiersnden Werkstick-
trégern., Insbesondere bietet sich deren Einsatz in Fer tigungs-
einrichtungen fir Lsiterplatten der Elgktronik an._Die_Erfin-
dung ist aber ‘auch Gberall dort 4

lauf das Absenken, Emporhsabe

- LA o t -t B : .
tieren von Werkstlcken durch eine Reih

[4]
rt
.

forderlich i

Charakteristik der bekanntsn tachnischen Ldsungen
s

‘ist bekannt, daB zu behandelnde Werkstiicke, wie beispiels-
welse Lziterplatten der Elektronik, an sinem Werks dcktréger



AnordnUng_so_getroffen'istq daB die Werksticktrager in Werk-
sticktrageraufnahmen des:Hubauslegers einlegbar sind und die
Wefkstﬂcktrégeraufhahmen'des Hubauslegers AbstZnde aufweisen,
die mit den Abstanden der Stﬁtilager an den Badbehaltern liber-
einstimmen, wobei der Abstand der Stilitzlager an‘dem Badbeh&l-
tern unterschledllch ist. Die Werksticktréger missen in die
Badbehalter, bei denen die Stutzlager auf den Randern in Léangs-
richtung die Abstande a oder a + b aufweisen, e;ngesenﬁL_wer4
den, wobei sich an jedem Badbeh&lter also zumindest zwsi Stitz-
lagerpaare befinden, die -entweder den Abstand a oder a + b zu
einander haben und der’ Hubausleger denaegenubar drei Werkstick-
tragcraufnahnen im Abstand 2 und a + b, bezogen auf die erste
‘VerksLucktragerau nahme, besitzt,. In Fert*gungsdurchlauf ﬂuB
nun einer der Werksticktrager auf einer Zwischenablage, di

sich lber den Badbehaltern bef*ndaL, abgelegt werden, Der
lransportwagen wird dann so verfahren, daB die denm jeweilig zu
realisierenden Abst nd”é‘bi%; a+ b zugeordnete Werkstlicktré-
geraufhahme‘dem abgelegten Werksticktriger zugsordnet und die-
ser wiederaufgenommen wird, |

Die_NaéthiYE der Anordnung geméB DE-AS 29 18 141 besteshen in
~den sehr zeitaufwendigen und damit produktivitdtsmindernden
~Umlagerungsvorgéngen vor und- nﬂch de elnzvgnén Sehandlungs~-
stationen sowie einem erheblichen &onstruktiven -
miRigen Aufwand fur das Efstellen der hierzu bendtigte
e, Die auf dem Hubausleger b &
nen jeweils nur in einen Badbeh&lter elngcruﬂrL und_d'

a
nacheinander in den einzelnen Behdltern behancslt werden.
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Darlegung des Wesens der Erfindung '

Der E,findung liegt die Aufgabe zugrunde, die Zuordnung von
Badbeh&ltern mit Werksticktragerauflagen, Werksticktragerauf-
nahmen auf den Tragerrahmen und haltepunkten der Transport-

'elnrlchtung so zu gestalten, daR die BadbehZlter der Vor= und

Nachbehand7ungsbader in ihrer lichten Weite geringer ausge-
flhrt sind als der GegenelektrodenabsLand der Galvanisier-

‘station und unter An wendung koneru<Liv ginfacher technischer

Mittel ‘das 9151chze1tlge Behandeln von auf einem Triagerrahmen

‘befindlichen Nerkstucktragern in unterschiedlichen Badbenal-

che Werkst( ktrécar glei

tern erfolgnn kann,

Erfindungsgem&R wird die Aufgabe dadurch gelést, daR die Ab-
stande der Mittenachsen von Behandlungs-; Ablage-, Be- und
Entladestationen, Halteounkten einer Transoorteinrichtung,
Werkstlcktrégeraufnahmen eines Trigerrahmens sowle Werkstlck-
Lragerau*lagen zueinander gleich sind und dem Abstand a der
Gegenelektrﬁden der Galvanls-erstatlon entsprechen,

Bel geradzahliger Anzahl von‘Verkstuc«frageraan men eines
Tragerrahmens sind die Haltepunkte der Transpor teinrichtung
um den Abstand a/2 gegeniber den 4‘ttenachscﬂ der Stationen
versetzt, Ist die Anzahl der Werkst Ucktrégeraufnahmen eines

Tragerrahmens ungerade, befin sich die Haltepunkte gesnau
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Uber den Mittenachsen der Ste

Durch die erfindungsgemiRe Anordnung wird ein zeitau tTwendiges
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sstaticnsn einzubrinag gen, Damit wird
die Pr f

o flichenbehandlungsanlage besdeutend
geste ger u n Anlagenkosten und Hilfsstoffe
erzielt, o '



Gleichzeitig wird damit die Minimierung der lichten Weite

der Badbehalter der Vor- und Nachbehandlungsbader erméglicht
ohne Umlagefung der Werkstlcktréger und der Flichenbedarf ‘

- fir die gesamte Anlage erheblich reduziert, Die erf 1ndungsgﬂ-
‘méke Anordnurg erméglicht insgesamt eine effektive und quall-
.ta:sgerech:e galvanische Behandlung bei Anwendung rationeller
Behaﬁdlungsmethoden;‘bspw.:des Sprihspllverfahrens,
Ausfuhrungsbéispiel

Anhand eines Auéfdhrungsbe spiels soll dle erflrdungsgenaﬁa
Anordnung nédher beschrieben werden, Es zelgt

 ‘Fig. 1: eine schematische Darstellung einer galvanischen

SR Oberf1achenbehandlungsanlage mit geradzahliger Anzahl
von. Nerkstucktracerau,nanwen auf einem lragerrahmen

.DiefgeSamte'Gberfléchénbehahdlungsanléoe besteht aus einem
Grundgestel1 1, auf dem Be- und Entlade- sowie Ablagestationen
65, 13, 17 Bccbeha1te* als Senandlungssta tiopen 2, 3,4, 5
sowie eine’ rencportelnrlcntung mit Antriebs- und Sgeuerungs-i
teil ‘angeordnet sind. Die Transporteinrichtung weist als we-
,senLlﬂche Baugruonen =ahrsch_enun 15, Seitenférderer 7 sowie
eine Steuerschis ne 10 mit nalaepunKten 11 auf,; Der Seitenior-
“dérer 7“besitzL ‘eine Aufnahme fUr einen Tracerranen 8, der
seinerseits zwel verkstucﬁtracerau;nchnen 18 aurwe;st, In die-
se Werks *uc&trageraufnahmen 18 werden Ner<sfuck réager 9 eiﬁ-
'gehangen, Iin der Ga7vanlslerstatﬂon 4 sind Gegenelektroden 12
angeordnen, Den Behandlungsstatlonen 2, 3, 4, 5 sowis den Be-
und

Entlade- und blages*a ionen sind ucrkstucktrégerauflagen

14vzugeordnet; Cer Abstand der Mittenachsen aller Bshandlungs-
v[Ablage-; Be- und EFL’adESu Owen de* Ha7tepunkt¢ Warkstlck=
“trégersutfnahmen auf dem Trigerrahmen und der Werk k ragcr—

auflagen zuei nander betr agt a. S 3

Bei der Inbetriebnahme der Anordnung zum Einbringen von Werkstick-

‘trégern in uadbehélter befinden sich je ein mit MNerksticken

t

16 bestickter Werkstuc“tréger 9 in Werkstlcktrégerauflagen 14

einer Be- und Entladestation 6 und einer vorderen Ablagesta-

3



tion 13, Diese Werkstucktrager 9 werden in die Werksticktra-
-gerau.nahnen 18 des Tragerrahnens 8 e’ngehangt um einen
Schritt mit der Schrittweite des Abstandes a der Gegenelektro--
den 12 vorWértétrahsportiert und abgesenkt, so daB der erste
Werksticktréger 9 in eine Vorbehandlungsstation 2 eingebracht
wird, der zweite aber auf der vorderen Ablagestation,13 abge-
legt wird. Die Schrittweite a wird durch Ha;tepunkte 11 auf

der Steuerschigne 10 begrenzt, Die H altepunkte 11 werden auf
“der Steuerscnlene 10 so justiert, daR sie untereinander den-
selben Abstand a haben, wie auch die Ablage- und Behandlungs-
stationen 2, 3,.4, 5, 6, 13, 17 und die Zuordnung zu den Mit-
tenachsen dieser Stationen gewéhrleistet ist. In der Darstellung
wird ein Trégerrahmen 8 mit zwei Werkatucktragerau:nahmen i8
gezeigt, Bei diesem ist ein Verseatz der Haltepunkte 11 um das
MaB a/2 auf der Steuerschiene 10 erforderlich,

Im'folgenden Schritt wird vom Seitenférderer 7 der Tkéoerrahmen
8 angehoben, durch Verfahren auf ‘den Fahrschienen 15 um einen
weiteren Schritt a weitergerlckt und die Werksticktriger 9
werden in eine Sprihspilstation 3 bzw, in die Vorbehandlungs-
Station 2 elncesenkt. Nach dem Durchlauf der Werksticktridger

9 durch Lecnno700150he cedlncte Suat;onen, wie Galvanisier-
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station 4, Nachbehandlungsstation 5, wird ds erksLuc“—

tréger 9 auf der hinteren Ablagestation 17 abgelegt,_nahrenc
der zweite Werkstlcktrager 9 auf demselben Trégerr

der letzten Behandlungsstation 2 verweilt, Nach AbschluR die-
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Errlndungsanspruch

1.
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Anordnang zum Einbringen von Nerkstucken in Badbehalter
einer oalvarlschen»Oberrlachenbahardlungsanlace, 1nsbescn-g
dere fir die Fertlgung von Leiterplatten der clek+ron1x,
bestehend aus einer an Haltepunkten arretierbaren Trans-
~porte;nr1chtung mit Fahrschienen, Seitenférderer, Triger-

rahmen mit Werkstlcktré&geraufnahmen, Werksticktrégern,

Werkstickauflagen, Be- und Entladestationen sowie in Rei-

he angeordneten Badbehdltern als Behandlungsstaticnen,
gekennzeichnet dadurch, daR die Absténdefder Mittenachsen
der Behandlungsstationen (2; 3; 4; S5), der Ablage-, Be-

,undvEntladestationen (13- 17; 6), der Haltepun&te (11),

der Werkstucktrageraufnahn@n (18) auf dem Trage.rahmen'(S)
sowie. cer Werksticktrigera auflagen (14) zueinander gleich

sind ‘und dem Aostand a der Gegenel k;roden (12) der Gal-

~van15*erstatlon 4 ents rech@n.
P

Anordnung nach Punkt 1, gekénhze*chnet'dadur“h, deR die Hal-

tepunkte‘(li) bei einer .gerad zabllﬂen Anzahl der‘Ver&**'c<-

- tﬁégeraufnéhmenv(18),auf dem Trégerrahmesn (8) um den Ab-

“angeordnet sind,

stend 8/2 gegenliber den Mittenachsen der Beshandlungssta-
tionen. (2; 3; 4; 5) sowie der Ablage- Be- und Entlade-

‘stationen (13;'17; 6) versetzt und bei einer ngeiauzah

gen Anzahl der. Wﬂrkstuc<traganananmen (1 8) auf Gem Tra-

gerranmen (8) genau Uber den Mit enach591 der Staalonen

- Hierzu 1 Blett Zeichnungen,-
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