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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung geht aus von einer Vorrichtung
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Solche Vorrichtungen sind allgemein bekannt.
Beispielsweise ist aus der Druckschrift DE 197 35 244
B4 eine Vorrichtung zum Verchromen von Verchro-
mungsflachen von Werkstiicken bekannt, wobei die
Werkstlicke kathodenseitig elektrisch leitend an eine Ka-
thode angeschlossen sind und Verchromungsflachen
der Werkstiicke einer flachig ausgebildeten Anode ge-
genulberliegend angeordnet sind und wobei den Werk-
stlicken zur Verchromung der Verchromungsflachen ein
Elektrolyt in einer gemeinsamen Zustromkammer zuge-
fuhrtwird. Die Werkstlicke sind dabei anodenseitig durch
eine Blende hindurchgefiihrt, so dass die an den Ver-
chromungsflachen anschlieBenden Oberflachenberei-
che der Werkstiicke von der Blende abgedeckt sind und
lediglich die Verchromungsflachen mit dem Elektrolyt be-
aufschlagt werden. Eine Einzelregelung des Elektrolyt-
stroms oder das Einstellen fiir jedes einzelne Werkstiick
ist dabei nicht vorgesehen.

Offenbarung der Erfindung

[0003] Dieerfindungsgemalfie Vorrichtungzum gleich-
zeitigen Be-oder Entschichten einer Mehrzahl von Werk-
stiicken und das erfindungsgemafRe Verfahren zum
gleichzeitigen Be- oder Entschichten einer Mehrzahl von
Werkstlicken gemaR den nebengeordneten Anspriichen
haben gegeniliber dem Stand der Technik den Vorteil,
dass der Elektrolytstrom in Richtung des wenigstens ei-
nen Werkstiick mittels der im Strdomungskanal angeord-
neten Badelektrode separat und unabhéngig von den
Elektrolytanstrdmungen in Richtung der anderen Werk-
stlicke, d.h. in anderen Strdomungskanalen modifizierbar
ist. Dies hat den Vorteil, dass einerseits der Elektrolyt-
strom an das eine Werkstlick gezielt anpassbar ist und
andererseits die Einflisse des einen Werkstlicks, wie
beispielsweise eine schlechte Kontaktierung des Werk-
stlicks mit der Bauteilelektrode oder eine nachteilige
Oberflachenbeschaffenheit des Werkstiicks, kompen-
sierbar sind und sich nicht zusétzlich auf benachbarte
Werkstilicke auswirken. Beispielsweise wird somit ver-
hindert, dass eine schlechte Kontaktierung dieses einen
Werksticks mit der Bauteilelektrode zu einer uner-
wiinschten erhdhten Elektrolytablagerung auf benach-
barten Werkstuicken fihrt. Der Ausschuss von Werkstuk-
ken wird somit deutlich reduziert und die Qualitat und
Prazision der Beschichtung gegentiber dem Stand der
Technik insgesamt erheblich gesteigert. Insbesondere
ist die Schichtdicke fir jedes Werkstiick insbesondere
Uber die Schaltung der einzelnen Werkstlicke auf sepa-
rate Stromquellen (beispielsweise eine Stromquelle fir
jedes Werkstlick) regelbar. Dartiberhinaus wird trotz der
Beeinflussung des Elektrolytstroms in Richtung des we-
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nigstens einen Werkstiicks eine Mehrzahl von Werkstuik-
ken gleichzeitig beschichtet, so dass gleichzeitig ein ver-
gleichsweise hoher Durchsatz bzw. eine hohe Ausbrin-
gung der Vorrichtung gewahrleistet ist. Besonders vor-
teilhaft wird dabei mittels des Strdmungsverteilers der
gesamte Elektrolytstrom auf die Mehrzahl von Stro-
mungskanalen insbesondere gleichmaRig verteilt, so
dass jedem einzelnen Werkstlick und/oder mehreren
Werkstiicken ein entsprechender Teilelektrolytstrom zu-
geordnet wird, welcher in den entsprechenden Stro-
mungskanal gelenkt wird. Um das zwischen Bauteilelek-
trode und Badelektrode ausgebildete elektrische Feld im
Wesentlichen gleichverteilt Gber den gesamten Quer-
schnitt des Strdomungsschachts der Vorrichtung bzw.
Uber die gesamte Mehrzahl von Werkstiicken auszubil-
den, ist ein Mindestabstand zwischen der Badelektrode
und der Mehrzahl von Werkstiicken erforderlich. Nach-
teiligerweise bilden sich mit einer fur die elektrischen
Feldlinien notwendigen gréReren Entfernung zwischen
der Bauteilelektrode und der Badelektrode im Stré-
mungsschacht ein parabelférmiges Stromungsprofil aus,
so dass die fluidtechnischen Randbedingungen zur Be-
oder Entschichtung nicht iber den gesamten Querschnitt
des Strdomungsschachts und somit nicht fir alle Werk-
stlicke der Mehrzahl von Werkstlicken gleich sind. In vor-
teilhafter Weise wird durch die Anordnung einer Mehr-
zahl von Strémungskanalen zwischen der Mehrzahl von
Werkstiicken und den jeweiligen Badelektroden die Bil-
dung eines parabelférmigen Strémungsprofils auch bei
vergleichsweise groRen Abstdnden zwischen der Mehr-
zahl von Werkstlicken und de Badelektroden unterbun-
den. Invorteilhafter Weise wird somit eine deutlich gleich-
maRigere Beschichtung aller Werkstiicke erzielt. Die
Vorrichtung umfasst vorzugsweise eine matrixartige An-
ordnung der Mehrzahl von Werkstlicken, wobei beson-
ders bevorzugt das Elektrolyt von der Badelektrode kom-
mend den Strémungsschacht in Richtung der Mehrzahl
von Werkstlicken durchstréomt und die Matrix rechtwink-
lig zur Strémungsrichtung des Elektrolyten durch den
Strdmungsschacht ausgerichtet ist. Die Mehrzahl von
Badelektrode, Bauteilelektroden, weiteren Elektroden
und/oder Strémungskanalen sind bevorzugt senkrecht
zur Strémungsrichtung benachbart angeordnet und um-
fassen besonders bevorzugt eine Matrixanordnung mit
dem gleichen Rastermall der Matrixanordnung der
Mehrzahl von Werkstiicken. Die Vorrichtung fungiert ins-
besondere zur Verchromung von Werkstlicken. Zur Be-
schichtung umfasst die Badelektrode vorzugsweise eine
Anode und die Bauteilelektrode vorzugsweise eine Ka-
thode, wahrend zur Entschichtung die Badelektrode vor-
zugsweise die Kathode und die Bauteilelektrode vor-
zugsweise die Anode umfasst. In einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform weist die Vorrichtung eine weitere Bad-
elektrode auf, welche entgegen der Strémungsrichtung
des Elektrolyten vor dem Strémungsverteiler im Stro-
mungsschacht angeordnet ist, welche besonders bevor-
zugt eine Flachenelektrode umfasst, welche als gemein-
same Anode oder Kathode fur eine Mehrzahl von Werk-
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stlicken vorgesehen ist. Die Vorrichtung umfasst ferner
insbesondere eine aus dem Stand der Technik bekannte
Blende, wodurch eine partielle Beschichtung einzelner
Oberflachenbereiche der jeweiligen Werkstlicke ermdg-
licht wird. Insbesondere ist vorgesehen, dass in einem
Strémungskanal jeweils genau ein einziges Werkstiick
angeordnet ist. Diese Blenden sind fir jedes Werkstiick
separat, in Gruppen von Werkstiicken und/oder fir die
Gesamtheit der Werkstlicke vorgesehen.

[0004] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung sind den Unteranspriichen, sowie
der Beschreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnun-
gen entnehmbar.

[0005] GemalR einer bevorzugten Weiterbildung ist
vorgesehen, dass mehreren Werkstlicken eine einzige
Bauteil- und/oder Badelektrode zugeordnetist. In vorteil-
hafter Weise werden somit insbesondere alle Werkstuik-
ke auf einem gemeinsamen elektrischen Potential ge-
halten, so dass der Verschaltungsaufwand vergleichs-
weise gering ist.

[0006] GemaR einer weiteren bevorzugten Weiterbil-
dung ist vorgesehen, dass zwischen der wenigstens ei-
nen Bauteilelektrode und der wenigstens einen Badelek-
trode wenigstens eine weitere Elektrode angeordnet ist,
welche bevorzugt eine virtuelle Elektrode und besonders
bevorzugt eine Drossel umfasst. In vorteilhafter Weise
wird durch die virtuelle Elektrode das elektrische Feld
zwischen dem Werkstiick und der Badelektrode beein-
flusst, so dass das elektrische Feld insbesondere gerich-
tetaufdas Werkstiick gelenkt wird. Die virtuelle Elektrode
umfasst dazu insbesondere eine Drosselengstelle, wel-
che im Strdmungskanal zwischen dem Werkstiick und
der Badelektrode angeordnet ist und zur Biindelung des
elektrischen Feldes vorgesehen ist.

[0007] GemaR einer weiteren bevorzugten Weiterbil-
dung ist vorgesehen, dass jeweils genau einem Werk-
stlick eine Bauteilelektrode, eine Badelektrode und/oder
eine weitere Elektrode zugeordnet sind. Bevorzugt wird
jedem Werkstlick genau eine Badelektrode zugeordnet,
so dass die Beschichtung jedes einzelnen Werkstiicks
separatzu steuernist. Insbesondereistjedem Werkstiick
genau ein Strémungskanal mit einer Badelektrode zuge-
ordnet, in welchen ein Teilelektrolytstrom mittels des
Strémungsverteilers eingeleitet wird, wobei vorzugswei-
se der Teilelektrolytstrom nach dem Passieren der Bad-
elektrode durch eine Drosselengstelle des Strdmungs-
kanals geleitet wird und anschlieRend durch die Blende
aufdas Werkstuck trifft. Alternativ ist denkbar, dass jedes
Werkstlick mitgenau einer einzigen speziell jedem Werk-
stlick zugeordneten und einzeln zu besteuernden Bau-
teilelektrode elektrisch leitfahig verbunden ist. Bei dafiir
geeigneten Werkstiicken ist denkbar, dass Gruppen von
Werkstlicken derart zusammengeschaltet werden, dass
beispielsweise in einer Matrix von 12 auf 12 Werkstlk-
ken, zum Beispiel jeweils 3 auf 3 dasselbe Potential bzw.
dieselbe Bauteilelektrode haben.

[0008] GemaR einer weiteren bevorzugten Weiterbil-
dung ist vorgesehen, dass eine Mehrzahl von Badelek-
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troden, eine Mehrzahl von Bauteillektroden, eine Mehr-
zahl von weiteren Elektroden, eine Mehrzahl von Stro-
mungskanalen und/oder der Strémungsverteiler in einer
Kassette angeordnet sind, welche insbesondere modu-
lar austauschbar vorgesehen ist. In vorteilhafter Weise
ist sind somit die Mehrzahl von Badelektroden, die Mehr-
zahl von Bauteilelektroden, die Mehrzahl von weiteren
Elektroden, die Mehrzahl von Strémungskanéalen und/
oder der Strdmungsverteiler vergleichsweise einfach
austauschbar, beispielsweise flir Reparatur- und War-
tungsarbeiten und/oder um die entsprechenden Kompo-
nenten auf die Mehrzahl von Werkstiicken anzupassen.
Ferner wird somit eine vergleichsweise einfache und ko-
stengiinstige Aufriistung der aus dem Stand der Technik
bekannten Vorrichtung méglich, wobei die Kassette vor-
zugsweise zwischen der Blende und der Zustrémkam-
mer angeordnet wird. Die Kassette wird insbesondere
im Strémungsschacht angeordnet oder ist alternativ Teil
des Strémungsschachts.

[0009] GemaR einer weiteren bevorzugten Weiterbil-
dung ist vorgesehen, dass die Kassette wenigstens ein
Anschlusselement aufweist, welches zur elektrischen
Einzelkontaktierung einer Mehrzahl von Badelektroden
und/oder einer Mehrzahl von weiteren Elektroden vorge-
sehen ist. Besonders bevorzugt umfasst das Anschlus-
selement einen mehradrigen elektrischen Steckerkon-
takt, welcher zur elektrischen Kontaktierung jeder einzel-
nen Badelektrode und/oder weiteren Elektrode fungiert,
so dass jede Badelektrode und /oder weitere Elektrode
zur Beeinflussung des jeweiligen Teilelektrolytstroms in
Richtung des wenigstens einen Werkstlicks separat und
extern schaltbar ist. Denkbar wére dartiberhinaus, dass
mittels des mehradrigen elektrischen Steckerkontaktes
auch eine jede einzelne Bauteilelektrode, Badelektrode
und/oder weiteren Elektrode elektrisch kontaktierbar ist.
[0010] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist eine Kassette flr eine Vorrichtung zum gleich-
zeitigen Beschichten einer Mehrzahl von Werkstulcken,
wobei die Kassette eine Mehrzahl von Strémungskana-
len aufweist, welche in einer Matrix angeordnet sind und
wobei in jedem Strémungskanal wenigstens eine Bad-
elektrode angeordnet ist. In vorteilhafter Weise ist die
Kassette in eine bestehende Vorrichtung zum gleichzei-
tigen Be- oder Entschichten einer Mehrzahl von Werk-
stlicken, beispielsweise gemaR dem Stand der Technik,
in einfacher Weise einsetzbar, so dass die Qualitat der
Beschichtung in der Vorrichtung deutlich erhéht wird. Es
ist somit mdéglich bereits bestehende Vorrichtung mittels
der Kassette in einer vergleichsweise kostenglinstigen
Weise aufzuriisten und zu verbessern, wobei die Kas-
sette vorzugsweise zwischen die Blende und die Zu-
strdbmkammer eingesetzt wird, so dass der Elektrolyt-
strom in Richtung jedes einzelnen Werkstiicks separat
einstellbar ist. Eine Matrixanordnung der Strdmungska-
nale im Sinne der vorliegenden Erfindung umfasst ins-
besondere eine Anordnung der Stromungskanéle senk-
recht zur Strémungsrichtung nebeneinander.

[0011] GemaR einer bevorzugten Weiterbildung ist
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vorgesehen, dass in jedem Stromungskanal ferner eine
weitere Elektrode, insbesondere eine virtuelle Elektrode
angeordnet ist und/oder dass die Kassette einen Stro-
mungsverteiler aufweist, so dass in vorteilhafter Weise
das elektrische Feld zwischen der Badelektrode und dem
Werkstiick zu richten ist und/oder der gesamte Elektro-
lytstrom insbesondere gleichmaRig auf die Mehrzahl von
Strémungskanalen verteilt wird.

[0012] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist ein Verfahren zum gleichzeitigen Beschichten
einer Mehrzahl von Werkstlicken mit einer Vorrichtung,
wobei durch eine entsprechende Besteuerung der we-
nigstens einen Badelektrode der Elektrolytstrom in Rich-
tung des wenigstens einen Werkstlicks beeinflusst wird.
In vorteilhafter Weise wird somit eine Beeinflussung des
Elektrolytstroms zumindest in Richtung des wenigstens
einen Werkstiicks unabhangig von den Elektrolytstro-
men in Richtung benachbarter Werkstlicke, so dass die
Qualitat der Beschichtung gesteigert und der Ausschuss
von fehlerhaft beschichteten Werkstiick reduziert wird.
Dies wird dadurch erreicht, dass sich das elektrische Feld
zwischen dem Werkstiick und der Badelektrode auf-
grund des elektrischen Kontakts zwischen dem Werk-
stlick und der Bauteilelektrode je nach Beschaltung der
Badelektrode ausbildet, so dass der Elektrolytstrom in
Richtung des Werkstlicks separat beeinflussbar ist.
[0013] GemalR einer bevorzugten Weiterbildung ist
vorgesehen, dass der Elektrolytstrom in Richtung des
Werkstlcks ferner durch die wenigstens eine weitere
Elektrode beeinflusst wird. In vorteilhafter Weise wird so-
mit das elektrische Feld zwischen dem Werkstlick und
der Badelektrode gerichtet auf das Werkstlick gelenkt.
Dies wird insbesondere mit einer virtuellen Elektrode in
Form einer Drosselengstelle im Strémungskanal zwi-
schen der Badelektrode und dem Werkstiick erreicht.
[0014] GemaR einer weiteren bevorzugten Weiterbil-
dung ist vorgesehen, dass eine Verteilung des Elektro-
lytstroms auf eine Mehrzahl von Strémungskanélen mit-
tels des Stromungsverteilers durchgefiihrt wird, so dass
der gesamte aus der Richtung des Stromungsschachts
in die Strdomungsschacht durchstromende Elektrolyt-
strom in eine Mehrzahl von insbesondere gleich grolRen
Teilelektrolytstrdmen aufgeteilt wird, welche jeweils zur
Beschichtung genau eines einzelnen Werkstlicks vorge-
sehen sind, dazu jeweils in einen zum Werkstiick fiih-
renden entsprechenden Strémungskanal eingeleitet
werden und mittels genau einer Badelektrode im Stro-
mungskanal entsprechend modifiziert werden.

[0015] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist ein Werkstlick hergestellt mit einem erfin-
dungsgemafien Verfahren. In vorteilhafter Weise ist die-
ses Werkstlick vergleichsweise kostenglnstig herstell-
bar und umfasst dabeiim Vergleich zum Stand der Tech-
nik eine vergleichsweise hohe Beschichtungsqualitat.
[0016] Ausfiihrungsbeispiele der vorliegenden Erfin-
dung sind in den Zeichnungen dargestellt und in der
nachfolgenden Beschreibung ndher erlautert.
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Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0017] Es zeigen

Figur 1 eine schematische Perspektivansicht einer
Vorrichtung gemafl dem Stand der Technik,

Figur 2 eine schematische Perspektivansicht einer
Vorrichtung gemaR einer beispielhaften Ausfih-
rungsform der vorliegenden Erfindung,

Figur 3 eine schematische Perspektivansicht eines
Ausschnitts der Vorrichtung gemaR der beispielhaf-
ten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung
und

Figur 4 eine schematische Perspektivansicht einer
Kassette gemaR einer beispielhaften Ausflihrungs-
form der vorliegenden Erfindung

Ausfihrungsformen der Erfindung

[0018] IndenverschiedenenFiguren sind gleiche Teile
stets mitden gleichen Bezugszeichen versehen und wer-
den daher in der Regel auch jeweils nur einmal benannt
bzw. erwahnt.

[0019] In Figur 1 ist eine schematische Perspektivan-
sicht einer Vorrichtung 1 gemaR dem Stand der Technik
dargestellt, wobeidie Vorrichtung 1 eine Bauteilelektrode
3 in Form einer Flachenelektrode aufweist, welche mit
einer Mehrzahl von Werkstiicken 2 elektrisch leitfahig
verbunden ist. Die Werkstlicke 2 sind dabei in einer Ma-
trixanordnung angeordnet. Auf einer der Bauteilelektro-
de 3 gegenliberliegenden Seite der Vorrichtung 1 ist eine
Badelektrode 4 in Form einer weiteren Flachenelektrode
angeordnet. Zwischen der Badelektrode 4 und der Bau-
teilelektrode 3 ist ein Stromungsschacht 12, in der Be-
schreibung auch als Zustrémkammer bezeichnet, ange-
ordnet. Durch eine elektrische Potentialdifferenz, welche
zwischen der Badelektrode 4 und der Bauteilelektrode 3
angelegt wird, flie3t ein Strom des Elektrolyten 11 von
der Badelektrode 4 durch den Stréomungsschacht 12 in
Richtung der Bauteilelektrode 3, wodurch die Mehrzahl
von Werkstlicken 2 gleichzeitig beschichtet werden. Zwi-
schen dem Strémungsschacht 12 und den Werkstiicken
2 ist ferner eine Blende 13 angeordnet, welche eine
Mehrzahl von Aussparungen im Bereich der Werkstlicke
2 aufweist, so dass lediglich Teilbereiche der Oberflache
der Werkstiicke 2 mit dem Elektrolyt 11 beaufschlagt
werden und die angrenzenden Oberflachenbereiche des
Werkstiicke 2 von der Blende 13 in Richtung des Stro-
mungsschachts 12 abgedeckt werden. Im Bereich der
Bauteilelektrode 3 umfasst die Vorrichtung 1 einen Uber-
lauf 14 fur den Elektrolyten 11. Ferner weist die Vorrich-
tung 1im Bereich der Bauteilelektrode 3 eine austausch-
bare Werkstlickhalterkassette 15 zur Kontaktierung und/
oder Aufnahme der einzelnen Werkstlicke 2 auf, welche
ferner zum gleichzeitigen Auswechseln der Mehrzahl
von Werkstuicken 2 zeitlich vor und nach dem Be- oder
Entschichtungsprozess geeignet ist und zur Befestigung
in einer Zwischenblende 16 vorgesehen ist.
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[0020] In Figur 2 ist eine schematische Perspektivan-
sicht einer Vorrichtung 1 gemaR einer beispielhaften
Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung darge-
stellt, wobei die Vorrichtung 1 im Wesentlichen der in
Figur 1 illustrierten Vorrichtung 1 gleicht und dartiberhin-
aus eine Kassette 9 gemaR einer beispielhaften Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung aufweist. Die Kas-
sette 9 ist anstelle der Zwischenblende 16 unterhalb der
Blende 13 in den Strdmungsschacht 12 eingesetzt und
umfasst eine Mehrzahl von Strémungskanalen 7, welche
in einer Matrixanordnung angeordnet sind. An einer der
Mehrzahl von Werkstiicken 2 abgewandten Seite weist
die Kassette 9 einen Strémungsverteiler 8 (auch als
Sammler bezeichnet) auf, welcher den gesamten aus
der Richtung des Stromungsschachts 12 in Richtung der
Werkstlicke 2 strémenden Elektrolytstrom 11 auf die
Mehrzahl von Strémungskanale 7 derart aufteilt, dass
eine Mehrzahl von im Wesentlichen gleich gro3en parti-
ellen Elektrolytstromen 11° bzw. Teilelektrolytstrémen
11’ erzeugt werden. Die Teilelektrolytstréme 11’ werden
durch die Strémungskanale 7 unmittelbar auf die Werk-
stlicke 2 geleitet, wobei jedem Werkstiick 2 genau ein
Strémungskanal 7 zugeordnet ist. Zwischen den Werk-
stlicken 2 und dem Strémungsverteiler 8 ist in jedem
Strémungskanal 7 genau eine Badelektrode 5 angeord-
net, wodurch die in Figur 1 noch dargestellte im Stro-
mungsschacht 8 angeordnete flachige Badelekirode 4
nicht mehr bendtigt wird. Das elektrische Potential dieser
Badelektroden 5 ist fur jedes Werkstiick 2 separat zu
beschalten, so dass sich in jedem Strémungskanal 7 ein
individuelles elektrisches Feld zwischen dem mit der
Bauteilelektrode 3 verbundenen Werkstlick 2 und der
Badelektrode 5 ausbildet, welches zur Beeinflussung
des Stréomungsverhaltens des jeweiligen Teilelektrolyt-
stroms 11’ geeignet ist. Insbesondere werden somit bei-
spielsweise ein schlechter elektrischer Kontakt zwischen
der Bauteilelektrode 3 und dem Werkstilick 2 oder eine
schlechte Oberflachenbeschaffenheit des Werkstlicks 2
kompensiert, so dass trotz einer gleichzeitigen Beschich-
tung der gesamten Mehrheit von Werkstiicken 2 eine in-
dividuelle Anpassung und Optimierung der Beschichtung
aufeinzelne Werkstlicke 2 ermdglicht wird und somiteine
hohe Beschichtungsqualitat mit einem vergleichsweise
groRen Durchsatz der Vorrichtung 1 erzielt wird. Jeder
Strémungskanal 7 weist optional ferner eine weitere
Elektrode 6, insbesondere eine virtuelle Elektrode 6’ in
Form einer Drosselengstelle 6" auf, welche jeweils zwi-
schen dem Werkstiick 2 und der Badelektrode 5 ange-
ordnet ist. Diese virtuelle Elektrode 6’ dient dazu das je-
weilige elektrische Feld im jeweiligen Strémungskanal 7
jeweils in Richtung des Werkstlicks 2 zu biindeln und zu
richten. Die Kassette 9 umfasst ferner ein von dem Elek-
trolyten isoliertes Anschlusselement 10 in Form eines
mehradrigen Anschlusssteckers, welcher zur externen
elektrischen Kontaktierung der einzelnen Badelektroden
5 dient. Die Vorrichtung 1 umfasst im Bereich der Bau-
teilelektrode 3 optional einen Uberlauf 15 fiir den Elek-
trolytstrom 11. In diesem Bereich umfasst die Vorrichtung
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1 optional einen Sammler, in welchem sich die Teilelek-
trolytstréme wieder vereinen und in Richtung des Zulaufs
des Elektrolyten 11 gelenkt werden. Ferner umfasst die
Bauteilelektrode 3 alternativ eine Flachenelektrode, wel-
che mit allen Werkstlicken 2 elektrisch leitféahig verbun-
den sind, so dass alle Werkstiicke 2 auf dem gleichen
elektrische Potential liegen, oder eine Mehrzahl von Bau-
teilelektrode 3, wobei jeweils ein Werkstlick 2 beispiels-
weise mit einer einzigen Bauteilelektrode 3 verbunden
ist, so dass die verschiedenen Werkstilicke 2 auf unter-
schiedlichen elektrischen Potentialen liegen kénnen. Die
jeweiligen elektrischen Potentiale der einzelnen Bauteil-
elektrode 3 bzw. Werkstlicke 2 sind in diesem Fall vor-
zugsweise extern einstellbar. Ebenso umfasst die Vor-
richtung 1 optional eine zusétzliche gemeinsame Bad-
elektrode 4 in Form einer Flachenelektrode fur alle Werk-
stlicke 2 gemeinsam, welche im Bereich des Zulaufs des
Elektrolyten 11 angeordnetist. In einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform dient ein Deckel der Vorrichtung 1 als
Werkstlickhalterkassette 16, wobei die Werkstlickhalter-
kassette 16 zum Transport der Werkstiicke 2 vorgesehen
ist und wobei alternativ zum gleichzeitigen Austauschen
aller Werkstuicke 2 ein automatisches Auswechseln le-
diglich einzelner Werkstlicke 2 vorgesehen ist. Die Vor-
richtung umfasst zum Fuhren des Elektrolyten vorzugs-
weise ein halboffenes System mit freiem Uberlauf oder
ein geschlossenes System bei dem der Elektrolyt inner-
halb des Stromungsschachtes 12 bis zu einem Sammler
zurlckgefuhrt wird. Die Bauteilelektroden 3 umfassen
vorzugsweise Kathoden und die Badelektroden 5 An-
oden. Die einzelnen Werkstiicke 2 werden jeweils mit
einem Einzeigleichrichter beschaltet. Die Wandungen
des Strdmungsschachts 12, des Strdmungsverteilers 8
und/oder der Stromungskanéle 7 sind vorzugsweise aus
einem elektrisch nicht-leitenden Material oder weisen ei-
ne elektrisch nicht-leitende Beschichtung auf. Insbeson-
dere sind der Zustrom und/oder der Uberlauf des Elek-
trolyten elektrisch voneinander isoliert.

[0021] In Figur 3 ist eine schematische Perspektivan-
sicht eines Ausschnitts der Vorrichtung 1 gemag der bei-
spielhaften Ausfihrungsform der vorliegenden Erfin-
dung dargestellt, wobei der Ausschnitt die Mehrzahl von
Werkstlicken 2, die Bauteilelektrode 3 und die Blende
13, sowie einen Teil der Kassette 9 zeigt. Dargestellt ist
die Kassette 9 mit dem Stromungsverteiler 8, der Mehr-
zahl von Badelektroden 5 und der Mehrzahl von Dros-
selengstellen 6", wahrend aus Griinden der Ubersicht-
lichkeitlediglich ein Strémungskanal 7 zum Fiihren eines
Teilelektrolytstroms 11’ illustriert ist.

[0022] In Figur 4 ist eine schematische Perspektivan-
sicht einer Kassette 9 gemaR einer beispielhaften Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung dargestellt,
wobei die Kassette 9 gleich der in Figuren 2 und 3 dar-
gestellten Kassette 9 ist und als ein austauschbares Mo-
dul ausgebildetist. Die Kassette 9 ist daher beispielswei-
se fur Reparatur- und Wartungsarbeiten aus der Vorrich-
tung 1 herausnehmbar. Ferner erméglicht die modulare
Ausfihrung der Kassette 9 beispielsweise eine Aufri-
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stung der in Figur 1 illustrierten Vorrichtung 1, wobei das
Modul in der Vorrichtung 1 in den Strémungsschacht 12
und anstelle der Zwischenblende 16 angeordnet wird.
Eine Kontaktierung der Badelektroden 5 erfolgt anschlie-
Rend durch die Anschlusselemente 10.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung (1) zum gleichzeitigen Be- oder Ent-
schichten einer Mehrzahl von Werkstlicken (2), wo-
bei die Mehrzahl von Werkstiicken (2) in einem ge-
meinsamen von einem Elektrolyt (11) durchstrémten
Strémungsschacht (12) angeordnetist und wobei je-
des Werkstlick (2) mit wenigstens einer Bauteilelek-
trode (3) elektrisch leitfahig verbunden und gegen-
Uber wenigstens einer Badelektrode (5) elektrisch
isoliert ist, dadurch gekennzeichnet, dass im Stro-
mungsschacht (12) eine Mehrzahl von Strdmungs-
kanalen (7) und ein Strémungsverteiler (8) zur Ver-
teilung des Elektrolyten (11) auf die Mehrzahl von
Strémungskanalen (7) angeordnet sind, wobei die
wenigstens eine Badelektrode (5) in einem der Stro-
mungskanale (7) angeordnet ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehreren Werkstlicken (2) eine ein-
zige Bauteil- und/oder Badelektrode (3, 5) zugeord-
net ist.

Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
der wenigstens einen Bauteilelektrode (3) und der
wenigstens einen Badelektrode (5) eine weitere
Elektrode (6) angeordnet ist, welche bevorzugt eine
virtuelle Elektrode (6’) und besonders bevorzugt ei-
ne Drossel (6") umfasst.

Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass jeweils
genau einem Werkstiick (2) eine Bauteilelektrode
(3), eine Badelektrode (5) und/oder eine weitere
Elektrode (6) zugeordnet ist.

Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Mehrzahl von Badelektroden (5), eine Mehrzahl von
Bauteilelektroden (3), eine Mehrzahl von weiteren
Elektroden (6), eine Mehrzahl von Stromungskana-
len (7) und/oder der Stromungsverteiler (8) in einer
Kassette (9) angeordnet sind, wobei die Kassette (9)
insbesondere modular austauschbar vorgesehen
ist.

Kassette (9) fur eine Vorrichtung (1) zum gleichzei-
tigen Be- oder Entschichten einer Mehrzahl von
Werkstiicken (2) insbesondere nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
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net, dass die Kassette eine Mehrzahl von Stro-
mungskanalen (7) aufweist, welche in einer Matrix
angeordnet sind und wobei in jedem Strémungska-
nal (7) wenigstens eine Badelektrode (5) angeordnet
ist.

Kassette (9) nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in jedem Strdmungskanal (7) ferner
eine weitere Elektrode (6), insbesondere eine virtu-
elle Elektrode (6’) angeordnet ist und/oder dass die
Kassette (9) einen Strémungsverteiler und/oder we-
nigstens ein Anschlusselement (10) aufweist, wel-
ches zur elektrischen Einzelkontaktierung einer
Mehrzahl von Badelektroden (5) und/oder einer
Mehrzahl von weiteren Elektroden (6) vorgesehen
ist.

Verfahren zum gleichzeitigen Be- oder Entschichten
einer Mehrzahl von Werkstiicken (2) mit einer Vor-
richtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5 dadurch
gekennzeichnet, dass durch eine entsprechende
Besteuerung der wenigstens einen Badelektrode (5)
der Strom des Elektrolyten (11) in Richtung des we-
nigstens einen Werkstlicks (2) beeinflusst wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Strom des Elektrolyten (11) in
Richtung des Werkstlicks (2) ferner durch die we-
nigstens eine weitere Elektrode (6) beeinflusst wird
und/oder dass eine im Wesentlichen gleichmaRige
Verteilung des Stroms des Elektrolyten (11) auf die
Mehrzahl non Strdmungskanalen (7) mittels des
Strémungsverteilers (8) durchgefiihrt wird.

Claims

Device (1) for simultaneously coating or removing
coatings from a plurality of workpieces (2), the plu-
rality of workpieces (2) being arranged in a common
flow shaft (12) through which an electrolyte (11)
flows, and each workpiece (2) being electrically con-
ductively connected to at least one component elec-
trode (3) and electrically insulated with respect to at
least one bath electrode (5), characterized in that
a plurality of flow channels (7) and a flow distributor
(8) for distributing the electrolyte (11) among the plu-
rality of flow channels (7) are arranged in the flow
shaft (12), the at least one bath electrode (5) being
arranged in one of the flow channels (7).

Device (1) according to Claim 1, characterized in
that a single component electrode (3) and/or bath
electrode (5) is assigned to a number of workpieces

(2).

Device (1) according to one of the preceding claims,
characterized in that a further electrode (6), which
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preferably comprises a virtual electrode (6°) and par-
ticularly preferably comprises a choke (6”), is ar-
ranged between the at least one component elec-
trode (3) and the at least one bath electrode (5).

Device (1) according to one of the preceding claims,
characterized in that a component electrode (3), a
bath electrode (5) and/or a further electrode (6) are
respectively assigned to precisely one workpiece

).

Device (1) according to one of the preceding claims,
characterized in that a plurality of bath electrodes
(5), a plurality of component electrodes (3), a plurality
of further electrodes (6), a plurality of flow channels
(7) and/or the flow distributor (8) are arranged in a
cartridge (9), the cartridge (9) being provided in par-
ticular such that it can be exchanged in a modular
manner.

Cartridge (9) for adevice (1) for simultaneously coat-
ing or removing coatings from a plurality of workpiec-
es (2), in particular according to one of the preceding
claims, characterized in that the cartridge has a
plurality of flow channels (7), which are arranged in
a matrix, and at least one bath electrode (9) being
arranged in each flow channel (7).

Cartridge (9) according to Claim 6, characterized
in that a further electrode (6), in particular a virtual
electrode (6), is also arranged in each flow channel
(7) and/or in that the cartridge (9) has a flow distrib-
utor and/or at least one terminal element (10), which
is provided for the individual electrical contacting of
a plurality of bath electrodes (5) and/or a plurality of
further electrodes (6).

Method for simultaneously coating or removing coat-
ings from a plurality of workpieces (2) with a device
according to one of Claims 1 to 5, characterized in
that the stream of the electrolyte (11) in the direction
of the at least one workpiece (2) is influenced by
correspondingly controlling the at least one bath
electrode (5).

Method according to Claim 8, characterized in that
the stream of the electrolyte (11) in the direction of
the workpiece (2) is also influenced by the at least
one further electrode (6) and/or in that a substan-
tially uniform distribution of the stream of the elec-
trolyte (11) among the plurality of flow channels (7)
is carried out by means of the flow distributor (8).

Revendications

Dispositif (1) pour appliquer ou enlever simultané-
ment une couche sur une pluralité de piéces (2), la
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pluralité de pieces (2) étant disposée dans un puits
d’écoulement (12) a travers lequel s’écoule un élec-
trolyte (11) et chaque piéce (2) étant reliée électri-
quementavec au moins une électrode de composant
(3) et étant isolée électriquement par rapport a au
moins une électrode de bain (5), caractérisé en ce
qu’une pluralité de canaux d’écoulement (7) et un
distributeur d’écoulement (8) destiné a distribuer
I'électrolyte (11) sur la pluralité de canaux d’écoule-
ment (7) sont disposés dans le puits d’écoulement
(12), 'au moins une électrode de bain (5) étant dis-
posée dans I'un des canaux d’écoulement (7).

Dispositif (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu’une seule électrode de composant et/ou
de bain (3, 5) est associée a plusieurs pieces (2).

Dispositif (1) selon 'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce qu’une électrode supplé-
mentaire (6) est disposée entre I'au moins une élec-
trode de composant (3) et I'au moins une électrode
de bain (5), laquelle comprend de préférence une
électrode virtuelle (6’) et de maniére particulierement
préférée une bobine de choc (6").

Dispositif (1) selon 'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce qu’une électrode de com-
posant (3), une électrode de bain (5) et/ou une élec-
trode supplémentaire (6) est/sont a chaque fois as-
sociée(s) exactement a une piéce (2).

Dispositif (1) selon 'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce qu’une pluralité d'élec-
trodes de composant (3), une pluralité d’électrodes
de bain (5), une pluralité d’électrodes supplémentai-
res (6), une pluralit¢ de canaux d’écoulement (7)
et/ou le distributeur d’écoulement (8) sont disposés
dans une cassette (9), la cassette (9) étant notam-
ment prévue interchangeable de maniere modulaire.

Cassette (9) pour un dispositif (1) pour appliquer ou
enlever simultanément une couche sur une pluralité
de piéces (2), notamment selon 'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que lacas-
sette présente une pluralité de canaux d’écoulement
(7) qui sont disposés en une matrice et au moins une
électrode de bain (5) étant disposée dans chaque
canal d’écoulement (7).

Cassette (9) selon la revendication 6, caractérisée
en ce que dans chaque canal d’écoulement (7) est
en outre disposée une électrode supplémentaire (6),
notamment une électrode virtuelle (6’), et/ou en ce
que la cassette (9) présente un distributeur d’écou-
lement et/ou au moins un élément de raccordement
(10) qui est prévu pour établir le contact électrique
individuellement avec une pluralité d’électrodes de
bain (5) et/ou une pluralité d’électrodes supplémen-
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taires (6).

Procédé pour appliquer ou enlever simultanément
une couche sur une pluralité de piéces (2) avec un
dispositif selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que le courant de I'électrolyte (11)
en direction de I'au moins une piéce (2) est influencé
par une commande en conséquence de I'au moins
une électrode de bain (5).

Procédé selon larevendication 8, caractérisé en ce
que le courant de I'électrolyte (11) en direction de la
piece (2) est en outre influencé par I'au moins une
électrode supplémentaire (6) et/ou en ce qu’une dis-
tribution pour I'essentiel réguliére du courant d’élec-
trolyte (11) sur la pluralité de canaux d’écoulement
(7) est effectuée au moyen du distributeur d’écoule-
ment (8).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14



EP 2 430 219 B1




EP 2 430 219 B1

0\

-r///&/ﬂ//«\\\\\\\\\;/

W
NVAZ A <
i G g W\

QUR77 SRS 3
/‘, \.-a.‘ﬂmﬁm |||||||||| vl4 \N_W . 4 3 _
/«\vﬂ\\\\\& - =il =S l‘; ]
/3/-.#\\\\\\391..\{!-l =224 =ae!

M/
r.:.\ M
Y=

¥ s.,\,,.-

I%«\\\

o S

S

/
=%
¢

///ﬁ

v/ SONNNNNNN
, ‘\m&\
‘_\l‘\w
Vo4 f \“’"}ll Q\
_ \ )

<2

V.

\

Fig. 2

10



EP 2 430 219 B1

3,15

= - O
= r~ N\ /.‘\
o e WV 77 S SN NN
S = N\ NN v
= S flglyls
\$ e (A ) (0 s
/) ..\.ﬁ'ffli.—\“\. g 0 0 oo (e
7y cem- ) T U %ﬁ
(L V0%
T _ o %o 0f
ALY P
Tt (b oooooooo
e ENS Qi
ﬁnx 5 NN 0 !
G (1 A M R
o= RS

1"

Fig. 3



EP 2 430 219 B1

Fig. 4

12



EP 2 430 219 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

» DE 19735244 B4 [0002]

13



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

