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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  einseiti- 
gen  elektrolytischen  Beschichtung  flächiger  Werk- 
stücke  aus  Stahl,  insbesondere  Stahlbander,  mit  ei- 
nem  Metall  bzw.  einer  Metallegierung,  insbesondere 
mit  einer  Zink-Nickel-Legierung,  wobei  nach  Aufbrin- 
gen  einer  dünnen  Schicht  aus  demselben  Material, 
das  für  die  einseitige  Beschichtung  vorgesehen  ist, 
auf  beiden  Seiten  des  Werkstückes  die  einseitige  Be- 
schichtung  durchgeführt  wird  und  schließlich  eine 
elektrolytische  Ablösung  der  dünnen  Schicht  auf  der 
Seite,  welche  der  dauerhaft  zu  beschichtenden  Seite 
gegenüberliegt,  erfolgt,  wobei  das  Werkstück  zur 
elektrolytischen  Ablösung  als  Mittelleiter  geschaltet 
wird. 

In  den  letzten  Jahren  sind  verschiedene  Verfah- 
ren  zur  elektrolytischen  Beschichtung  eines  Stahl- 
bandes  mit  einer  Zink-Nickel-Legierung  beschrieben 
worden,  die  sich  aber  alle  auf  die  beidseitige  Be- 
schichtung  beziehen.  Will  man  jedoch  die  Beschich- 
tung  nur  einseitig  durchführen  und  transportiert  dabei 
das  Stahlband  durch  den  Elektrolyt,  der  Zink  und 
Nickelsalze  enthält,  so  bekommt  man  auf  der  unbe- 
schichteten  Seite  eine  Zementation  des  Nickels  auf 
dem  Stahlblech,  die  in  deranschließenden  Weiterver- 
arbeitung  stört. 

Die  Aufgabe  der  Erfindung  war  es  daher,  ein  Ver- 
fahren  zu  schaffen,  welches  den  oben  angeführten 
Nachteil  der  Zementation  auf  der  unbeschichteten 
Seite  vermeidet. 

Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  wird  ein  Verfahren 
vorgeschlagen,  das  dadurch  gekennzeichnet  ist,  daß 
als  Elektrolyt  bei  der  Ablösung  eine  wässrige  Lösung 
eines  Alkali-  oder  Erdalkalichlorids,  vorzugsweise 
Natrium-  oder  Kaliumchlorid,  bei  einem  pH-Wert  von 
7  bis  12  verwendet  wird. 

In  der  nachfolgenden  Beschreibung  soll  die  Er- 
findung  und  weitere  Merkmale  davon  unter  Bezug- 
nahme  auf  die  beigefügte  Zeichnung  näher  erläutert 
werden. 

Fig.  1  zeigt  ein  Schema  einer  Galvanikanlage  zur 
Durchführung  des  erfindungsgemäßen  Verfah- 
rens,  und 
Fig.  2  den  schematischen  Aufbau  der  Ablösezel- 
le. 
Das  Stahlband  wird  nach  Durchlaufen  der  Reini- 

gungsanlage  1  in  der  ersten  Zelle  bzw.  im  Einlaufteil 
2  in  die  Galvanikanlage  3  auf  beiden  Seiten  mit  einer 
Zink-Nickel-Legierung  beschichtet,  die  in  den  weite- 
ren  Zellen  die  chemische  Zementation  des  Nickels 
auf  dieser  Seite  vermeiden  soll. 

Erst  danach  erfolgt  in  einer  weiteren  Zelle,  bzw. 
in  einem  anschließenden  Teil  2'  der  Anlage  3  die  ein- 
seitige  Beschichtung  mit  herkömmlichen  Einrichtun- 
gen  (wie  z.B.  Stromrolle  als  Kontaktelement  für  das 
Band,  etc.) 

Sobald  diese  Beschichtung  abgeschlossen  und 

das  Band  durch  die  Spülanlage  4  gelaufen  ist,  wird 
gemäß  der  Erfindung  die  zuerst  aufgebrachte  Be- 
schichtung  in  einerweiteren  Zelle  5,  der  sogenannten 
"Deplating"-Zelle,  die  mit  einem  speiziellen  Elektrolyt 

5  betrieben  wird,  wieder  abgelöst.  Als  besonders  vor- 
teilhaft  hat  sich  dabei  ein  Elektrolyt  auf  Basis  einer 
wässrigen  Natriumchloridlösung  herausgestellt.  Es 
können  aber  selbstverständlich  auch  andere  lösliche 
Metallchloride,  wie  z.B.  Kaliumchlorid,  Magnesium- 

10  chlorid  und  ähnliche  verwendet  werden.  Als  pH-Wert 
der  Lösung  hat  sich  als  besonders  günstig  eine  neu- 
trale  Lösung  von  pH  =  7  bzw.  leicht  alkalische  Lösung 
mit  einem  pH-Wert  bis  zu  1  2  herausgestellt,  da  in  die- 
sem  pH-Bereich  die  gelösten  Metalle  Zink  und  Nickel 

15  sofort  als  Hydroxide  ausfallen  und  keine  weitere  Ze- 
mentation  auf  dem  Stahlband  verursachen  können. 
Diese  aus  dem  Elektrolyt  ausgefallenen  Hydroxide 
werden  mit  bekannten  Methoden  wie  z.B.  Absetzen 
und/oder  Filtration  sowie  Hydrozyklone  oderZentrifu- 

20  gieren  aus  der  Lösung  entfernt. 
Zum  Auflösen  der  Zink-Nickel-Legierung  muß 

das  Band  anodisch  geschaltet  werden.  Versuche  ha- 
ben  gezeigt,  daß  dafür  eine  Schaltung,  die  man  in  der 
Technik  als  Mittelleiter  bezeichnet,  von  Vorteil  ist.  Die 

25  Fig.  2  zeigt  ein  Schema  einer  derartig  aufgebauten 
"Deplating"-Zelle.  Dabei  durchläuft  das  Band  10  zu- 
mindest  ein  Elektrodenpaar  11,  12  bzw.  11',  12',  von 
dem  ein  Teil  anodisch  und  ein  Teil  kathodisch  ge- 
schaltet  ist.  Die  der  Anode  11,  11'  gegenüberstehen- 

30  de  Seite  des  Bandes  wird  dadurch  kathodisch  polari- 
siert  und  die  der  Kathode  12,  12'  gegenüberliegende 
Seite  anodisch  polarisiert  und  von  dieser  Seite  wird 
die  Legierung  abgelöst. 

Überraschenderweise  ist  der  Strom,  der  zum 
35  Auflösen  der  Beschichtung  notwendig  ist,  nicht  gleich 

dem  Strom  zur  Beschichtung,  sondern  beträgt  etwa 
das  Zwei-  bis  Fünffache  davon. 

Für  die  Anordnung  der  Elektroden  in  der  Ablöse- 
zelle  ist  es  weiters  notwendig,  daß  diese  stets  kom- 

40  plett  mit  Elektrolyt  bedeckt  sind  und  daß  der 
Elektrolytspiegel  13  in  der  Zelle  höher  als  die  Ober- 
kante  der  Anode  ist,  um  die  Bildung  von  gasförmigem 
Chlor  zu  vermeiden.  Als  Elektrodenmaterial  für  die 
Ablösezelle  können  sowohl  Edelstahl  als  auch  Nickel 

45  oder  andere  bekannte  Elektrodenmaterialien  und  als 
Anode  auch  platinierte  bzw.  mit  Iridiumoxid  beschich- 
tete  Titanbleche  verwendet  werden. 

Der  Temperaturbereich  für  den  Elektrolyten  in  der 
Ablösezelle  liegt  zwischen  20  und  90°  C,  vorzugswei- 

se  se  zwischen  40  und  65°C. 
Das  aus  der  Ablösezelle  5  kommende  Band 

durchläuft  noch  eine  weitere  Spülanlage  4'  und 
schließlich  einen  Trockner  6. 

55  Ausführungsbeispiele: 

In  einer  elektrolytischen  Bandbeschichtungsan- 
lage  wurde  ein  Stahlband  einseitig  mit  einer  Zink- 
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Nickel-Legierung  beschichtet.  Beim  Auslauf  des  Ban- 
des  war  die  unbeschichtete  Seite  braun  verfärbt  und 
im  Rasterelektronenmikroskop  konnte  chemische  Ze- 
mentation  des  Nickels  auf  der  unbeschichteten  Seite 
nachgewiesen  werden.  Die  Anlage  wurde  daraufhin 
mit  einer  Ablösezelle  gemäß  der  Erfindung  erweitert 
und  in  der  ersten  Zelle  elektrolytisch  eine  Schutz- 
schicht  aufgebracht.  Als  Elektrolyt  wurde  eine  wäss- 
rige  Natriumsulfatlösung  verwendet  und  die  Stromzu- 
führung  zum  Ablösen  erfolgte  durch  eine  anodisch 
geschaltete  Stromrolle.  Bei  Einstellen  eines  Stroms, 
der  der  theoretischen  Schutzschicht  entsprach,  war 
diese  nur  zum  Teil  entfernt.  Erst  bei  Erhöhung  des 
Stroms  auf  den  dreifachen  Wert  war  das  Band  frei  von 
der  abgeschiedenen  Schicht,  die  Oberfläche  war 
nach  dem  Spülvorgang  jedoch  hellbraun  verfärbt.  Der 
Elektrolyt  wurde  daraufhin  gegen  eine  wässrige  Na- 
triumphosphatlösung,  die  auf  pH  =  7  eingestellt  war, 
ausgetauscht.  Auch  hier  wardie  Oberfläche  erst  nach 
der  dreifachen  theoretischen  Strommenge  frei  von 
Zink-Nickel-Resten,  doch  leicht  braun  verfärbt  und  im 
Rasterelektronenmikroskop  konnten  teilweise  auf  der 
Oberfläche  Phosphatkristalle  nachgewiesen  werden. 
Nur  nach  Verwendung  eines  Natriumchloridelektro- 
lyts  und  nach  Einbau  von  Elektroden,  die  es  ermög- 
lichten,  das  Band  nach  dem  Mittelleiterverfahren  zu 
behandeln,  wardie  Oberfläche  nach  der  Ablösezelle 
metallisch  blank  und  selbst  im  Rasterelektronenmi- 
kroskop  konnten  keine  Verunreinigungen  wie  Zink- 
und  Nickelreste  nachgewiesen  werden. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  einseitigen  elektrolytischen  Be- 
schichtung  flachiger  Werkstücke  aus  Stahl,  ins- 
besondere  Stahlbänder,  mit  einem  Metall  bzw.  ei- 
ner  Metallegierung,  insbesondere  mit  einer  Zink- 
Nickel-Legierung,  wobei  nach  Aufbringen  einer 
dünnen  Schicht  aus  demselben  Material,  das  für 
die  einseitige  Beschichtung  vorgesehen  ist,  auf 
beiden  Seiten  des  Werkstückes  die  einseitige 
Beschichtung  durchgeführt  wird  und  schließlich 
eine  elektrolytische  Ablösung  der  dünnen  Schicht 
auf  der  Seite,  welche  der  dauerhaft  zu  beschich- 
tenden  Seite  gegenüberliegt,  erfolgt,  wobei  das 
Werkstück  zur  elektrolytischen  Ablösung  als  Mit- 
telleiter  geschaltet  wird,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  als  Elektrolyt  bei  der  Ablösung  eine 
wässrige  Lösung  eines  Alkali-  oder  Erdalkalichlo- 
rids,  vorzugsweise  Natrium-  oder  Kaliumchlorid, 
bei  einem  pH-Wert  von  7  bis  12  verwendet  wird. 

Claims 

1  .  A  process  for  t  he  one-sided  electrolytic  coating  of 
flat  workpieces  made  of  steel,  in  particular  steel 

5  strips,  with  a  metal  or  metal  alloy,  in  particular 
with  a  zinc-nickel  alloy,  the  one-sided  coating  be- 
ing  carried  outaftera  thin  layer  of  the  same  ma- 
terial  provided  forthe  one-sided  coating  has  been 
applied  to  both  sides  of  the  workpiece,  and  the 

10  thin  layer  subsequently  being  detached  on  the 
side  opposite  the  side  to  be  coated  permanently, 
the  workpiece  being  connected  as  a  neutral  con- 
ductor  forthe  purpose  of  electrolytic  detachment, 
characterised  in  that  an  aqueous  Solution  of  an 

15  alkali  Chloride  or  alkaline  earth  Chloride,  prefer- 
ably  sodium  Chloride  or  potassium  Chloride,  with 
a  pH  value  of  7  to  12  is  used  as  an  electrolyte  for 
this  detachment. 

20  2.  A  process  according  to  Claim  1,  characterised  in 
that  the  temperature  of  the  electrolyte  in  the  de- 
tachment  cell  is  between  20  and  90°  C,  preferably 
between  40  and  65°  C. 

25 
Revendications 

1  .  Procede  pour  la  deposition  electrolytique  sur  une 
face  sur  des  pieces  planes  ä  usiner  en  acier,  en 

30  particulierdes  feuillards  d'acier,  d'une  couche  de 
metal  resp.  d'un  alliage  de  metaux,  en  particulier 
d'un  alliage  de  nickel-zinc,  la  deposition  sur  une 
face,  apres  le  depöt  d'une  couche  mince  du 
meme  materiau  prevu  pour  la  deposition  sur  une 

35  face,  etant  alors  realisee  sur  les  deux  faces  de  la 
piece  ä  usiner  et  pour  f  inir,  une  Separation  elec- 
trolytique  de  la  couche  mince  etant  effectuee  sur 
la  face  ä  revetir  d'une  couche  de  maniere  dura- 
ble,  la  piece  ä  usiner  intervenant  pour  ce  faire  en 

40  tant  que  conducteur  median  pour  la  Separation 
electrolytique,  caracterise  en  ce  qu'on  utilise,  en 
tant  qu'electrolyte  pour  la  Separation,  une  Solu- 
tion  aqueuse  d'un  chlorure  alcalin  ou  alcalino-ter- 
reux,  de  preference  d'un  chlorure  de  potassium 

45  ou  de  sodium  presentant  une  valeur  de  pH  de  7 
ä  12. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise  en 
ce  que  la  temperature  de  l'electrolyte  dans  la  cel- 

50  lule  de  Separation  s'eleve  entre  20  et  90°C,  de 
preference  entre  40  et  65°C. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Temperatur  des  Elektrolyts  in  55 
der  Ablösezelle  zwischen  20  und  90°  C,  vorzugs- 
weise  zwischen  40  und  65°  C,  beträgt. 
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