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() Galvanisiermagazin zum Beschichten von Bauteilen

@ Ein Galvanisiermagazin dient zur Aufnahme von
Bauteilen die fir das galvanotechnische Beschich-
tungsverfahren zum Aufbringen einer Schutzschicht
vorgesehen sind. Fir die Stromversorgung der Bau-
teile 2 wihrend des Beschichtungsvorganges weist
das Galvanisiermagazin 1 Elektroden auf, die einen
trommelférmigen Magazinumfang bilden und jewsils
mit zahlreichen gleichmiBig beabstandeten Bautei-
laufnahmen versehen sind, die die Bauteile 2 am
Magazinumfang mit ihrer zu beschichtenden Ober-
fliche nach auBlen gerichtet an den Elektroden 3 mit
elektrischem Kontakt fixieren. Die erfindungsgemiBe
Anordnung der Bauteile 2 am Galvanisiermagazin 1
gewihrleistet eine reproduzierbare und steuerbare
Beschichtungsqualitdt in einem GroBserienablauf
und macht das Galvanisiermagazin 1 einer automati-
sierten Be- und Entstlickung zugénglich.

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.09/3.3.4)
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Die Erfindung betrifft ein Galvanisiermagazin
zum Beschichten von Bauteilen nach dem Oberbe-
griff des Patentanspruches 1.

Das galvanotechnische Beschichtungsverfahren
ist ein weit verbreitetes Verfahren wenn durch das
Aufbringen von Schutzschichten auf Oberflachen
von GroB- und Kleinteilen deren werkstofftechni-
schen Eigenschaften gezielt verbessert werden sol-
len. Wesentlich flir die Wirtschaftlichkeit solcher
Verfahren ist die ProzeBfihrung vor, wihrend und
nach der Beschichtung sowie die hierfiir verwende-
ten Vorrichtungen. Bei der Beschichtung von Klein-
teilen aus einer Massenserienproduktion bedient
man sich h3ufig trommelartiger Galvanisiergestelle,
die mit den zu beschichtenden Bauteilen schiittgut-
artig beflillt werden und mit der horizontal liegen-
den Trommelachse in das Galvanisierbad einge-
setzt werden. Hierdurch lassen sich groBe Serien
von Bauteilen wirtschaftlich Oberflichenbeschich-
ten. Ist jedoch eine nachweislich hohe Qualitat der
Beschichtung gefordert, so 138t sich dieses Ziel nur
mit hohen AusschuBquoten erreichen, da die Kon-
taktierung der Bauteile mit dem als Elekirode ge-
schalteten Drehgestell aufgrund der schittgutarti-
gen Beschickung undefiniert bleiben muB und so-
mit der Schichtdickenverlauf und dessen Qualitati-
ve Ausbildung hochst unterschiedlich ausfallen
kann.

Hiervon ausgehend besteht die Aufgabe der
Efindung darin, ein gattungsgemiBes Galvanisier-
magazin zum Beschichten von Bauteilen anzuge-
ben, mit welchem sich Bauteile in hohen Stlickzah-
len mit moglichst reproduzierbarer Beschichtungs-
qualitdt beschichten lassen.

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe durch die
im kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 1
angegebenen Merkmale geldst.

Das erfindungsgeméfBe Galvanisiermagazin hat
den Vorteil, daB durch die regel- oder gleichmiBige
Beabstandung der Bauteilaufnahmen in Umfangs-
und Axialrichtung am AuBenumfang des trommel-
férmigen Galvanisiermagazins eine definierte Beab-
standung zur Anode des Galvanisierbades einhal-
ten 18Bt. Zum einen wird hierdurch eine reprodu-
zierbare und steuerbare Beschichtungsqualitdt der
Bauteile in einem GroBserienablauf ermdglicht,
zum anderen ist das Galvanisiermagazin durch die
definiert beabstandete Anordnung der Bauteilauf-
nahmen auf den Elekiroden einer automatisierten
Be- und Entstlickung zugdnglich, so daB eine indi-
viduelle Qualitdtskontrolle der Bauteile wirtschaft-
lich durchfihrbar ist. Die auBenliegenden Bautei-
laufnahmen gewahrleisten zudem, daB das Galvani-
siermagazin bei den nicht unmittelbar zum Galvani-
siervorgang geh&renden Verfahrensprozessen, wie
Spiilen, Aufrauhen und Trocknen ohne aufwendiges
Umsetzen der Bauteile eingesetzt werden kann.
Weitere vorteilhafte Ausflihrungsformen der Erfin-
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dung ergeben sich aus den Merkmalen der Patent-
anspriiche 2 bis 20.

Eine bevorzugte Ausflhrungsform der Erfin-
dung wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die
beigefligte Zeichnung erlautert.

Es zeigt:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Galvanisier-
magazins mit stabférmigen Elektroden
und

Fig. 2 einen Querschnitt durch das Galvani-

siermagazin nach Fig. 1.

Das in Fig. 1 gezeigte, um seine Magazin-
ldngsachse L drehantreibbare Galvanisiermagazin 1
ist mit seiner Langsachse L vertikal stehend in ein
nicht weiter dargestelltes Galvanisierbad zwecks
Verchromung von Kleinbauteilen 2 eintauchbar. Zur
Befestigung und Stromversorgung der die Klein-
bauteile 2 tragenden, stabférmigen Elektroden 3
weist das Galvanisiermagazin 1 eine aus Kupfer
gefertigte koaxiale, kreisformige Verteilerscheibe 4
auf, die wiederum Uber einen elekirisch isolieren-
den und axial sich erstreckenden Zentralk&rper 5
mit einer ebenfalls scheibenfdrmig ausgebildeten
Halterung 6 verbunden ist. Zehn stabférmige Elek-
froden 3 sind im Zwischenraum der senkrecht auf
dem Zentralkdrper 5 stehenden Verteilerscheibe 4
und der ebenfalls senkrecht auf dem Zentralk&rper
5 stehenden Halterung 6 revolverférmig um den
Zentralkdrper 5 angeordnet. Die Elektroden 3 sind
jeweils an ihren beiden Enden lber elekirodensei-
tig ausgebildete FuBteile 7 mit der Halterung 6
lagezentrierend  steckverbunden  bzw.  Uber
Schraubverbindungen 8 an der Verteilerscheibe 4
elekirisch leitend befestigt. Um den elekirischen
Widerstand in der Schraubverbindung 8 zwischen
Verteilerscheibe 4 und den Elektroden 3 mdglichst
gering zu halten, sind die die Schraubverbindungen
8, bildenden Schrauben 9 und elektrodenseitigen
Innengewinde 10 mit Gold beschichtet. Entspre-
chend der Umfangsbeabstandung der Elekiroden 3
weist die Verteilerscheibe 4 elekirodenseitig im
Winkel von 36° umfangsbeabstandete und radial
verlaufende Nuten 11 auf. Quer in diese Nuten 11
ragen jeweils die Innengewinde 10 aufnehmenden
Hilse 12 der Elektroden 3, so daB nach L&sen der
Schraubverbindungen 8 beim Kippen der Elekiro-
den 3 um ihre FuBteile 7 die Hilse 12 radial aus
den Nuten 11 herausfahren und somit die Elekiro-
den 3 dem Galvanisiermagazin 1 enthnommen wer-
den k&nnen. Somit kann das Galvanisiermagazin 1
mit geringem Aufwand mit Elektroden 3 be- und
entstiickt werden. Lediglich beim Montieren der
Elektroden 3 ist flir eine optimale elekirische Ver-
bindung auf eine feste Schraubverbindung 8 zu
achten.

Am 3duBeren Umfang der Verteilerscheibe ist
zum Drehantrieb des Galvanisiermagazins 1 ein
Zahnkranz 13 ausgebildet. Sollen nun die Elekiro-
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den 3 von einer nicht weiter dargestellten Vorrich-
tung be- oder entstlickt werden, so kdnen die fir
die Fixierung der Kleinbauteile 2 auf den Elektro-
den 3 vorgesehenen Bauteilaufnahmen 14 in eine
exakte Be- bzw. Entstlickungsposition durch Dre-
hen des Galvanisiermagazins 1 um seine Magazin-
ldngsachse L gebracht werden. Zudem kann das
Galvanisiermagazin 1 beim Trocknen, Splilen oder
Beschichten zur Wirkungssteigerung gedreht wer-
den.

Als zusitzliche elektrische Leitungsverbindung
15 ist jeweils zwischen Elekirode 3 und Verteiler-
scheibe 4 ein Elekirokabel vorgesehen, welches
die Stromfiihrung auch bei mangelhaftem Kontakt
der Schraubverbindungen 8 sicherstellt. In Fig. 1 ist
die Leitungsverbindung 15 stellvertretend fiir alle
Ubrigen Elektroden nur an einer Elekirode 3' darge-
stellt. Eine Anlbtfahne 16 stellt dabei die sichere
Verbindung zwischen Elektrode 3' und Elekirokabel
her.

In koaxialer Verlangerung ist an der Verteiler-
scheibe 4 jenseits der Elektroden 3 ein Schaft 17
ausgebildet, der eine konisch zum Schaftende 18
sich erweiternde Kontaktfliche 19 aufweist. Beim
Einhdngen des Schaftes 17 in eine Halteklaue 20
einer nicht weiter dargestelliten Galvanisieranlage
dient die Kontakifliche 19 zum einen als Stroman-
schluB und als Haltekraft Ubertragendes Element
des Galvanisiermagazins 1. Zudem 138t sich das
Galvanisiermagazin 1 wahrend des Beschichtungs-
vorganges, beim Spiilen und beim Trocknen statt
Uber den Drehkranz 13 Uber den Schaft 17 drehan-
treiben. Die groBflichig ausgebildete Kontaktfliche
19 sorgt beim Beschichtungsvorgang flir einen wi-
derstandsarmen Stromibergang.

Wie in Fig. 1 und Fig. 2 gezeigt setzen sich die
Elektroden 3 im wesentlichen jeweils aus einem
elektrisch leitenden Elektrodenstab 21, einer die
Bauteilaufnahmen 14 aufweisenden Blende 22 und
aus einem innerhalb des Elekirodenstab 21 liegen-
den, stabférmigen Dauermagneten 23 zusammen.
Zur Aufnahme zylindrischer Kleinbauteile 2 weist
die Blende 22 eine Reihe als Bauteilaufnahmen 14
dienende BohrlScher auf, in welche die Kleinbautei-
le 2 eingesetzt werden und vom L3ngs des Elekiro-
denstab 21 erstreckenden Dauermagneten 23 mit
elekirischem Kontakt auf der Elekirode 3 gehalten
werden k&nnen. Die Bohrlochreihe R ist parallel zur
Magazinldngsachse L ausgerichtet, was der Zu-
ganglichkeit bei der automatischen Be- bzw. Ent-
stlickung entgegenkommt. Die Bauteilaufnahmen
14 sind gleichmaBig voneinander beabstandet wo-
durch die Beschichtung negativ beeinflussende
elektrische oder magnetische St6rungen ausge-
schlossen werden. Dies flihrt wiederum zu einer
gleichmiBigen Beschichtung der Kleinbauteile 2
unabhingig von ihrer Plazierung im Galvanisierma-
gazin 1. Die Bohrlochachsen A der Bauteilaufnah-
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men 14 stehen im wesentlichen senkrecht auf der
Magazinldngsachse L, was ebenfalls eine reprodu-
zierbar gute Schichtausbildung f6rdert und die au-
tomatische Be- und Entstlickung erleichtert. Zum
lagerichtigen Andocken einer Vorrichtung zum Ent-
bzw. Bestlicken der Elekiroden 3 weisen diese
jeweils als Positioniermittel 24 ZapfenlGcher auf.

Um eine lang dauernde Standfestigkeit des
Galvanisiermagazins 1 zu gewdhrleisten ist der
Werkstoff des Zentralkbrpers 5 und der Halterung
6 aus einem elektrochemisch bestidndigen Kunst-
stoff ausgefiihrt. Ebenso sind zum Schutz vor kor-
rosiven Eigenschaften des Galvanikbades die Elek-
trodenstdbe 21 mit einer Schutzschicht versehen,
sowie die Blende 22 aus einem elekirochemisch
bestidndigen Kunststoff ausgefiihrt.

Flr eine storungsfreie Funktion des Galvani-
siermagazins 1 beim Transportieren und Bewegen
wihrend der ProzeBschritte sowie beim Be- und
Entstlicken dient eine an der Halterung 6 ausgebil-
dete, achskonzentrische Lauffliche 25 sowie eine
jenseits des ZentralkOrpers 5 an der Halterung 6
angebrachte koaxiale Zentrierbohrung 26.

Patentanspriiche

1. Galvanisiermagazin zum Beschichten von Bau-
teilen (2) mit StromanschluB, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Galvanisiermagazin (1) eine
oder mehrere mit dem StromanschiuB elek-
trisch leitend verbundene Elektroden (3) auf-
weist, die einen trommelférmigen Magazinum-
fang bilden und jeweils mit zahlreichen regel-
oder gleichmiBig voneinander beabstandeten
Bauteilaufnahmen (14) versehen sind, die die
Bauteile (2) am Magazinumfang mit ihrer zu
beschichtenden Oberflache (0) nach auBen ge-
richtet an den Elekiroden (3) mit elekirischem
Kontakt fixieren.

2. Galvanisiermagazin nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das Galvanisiermagazin
(1) zur Rotation um die Magazinldngsachse (L)
drehantreibbar ist.

3. Galvanisiermagazin nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB an einem axialen
Ende der Elekiroden (3) das Galvanisiermaga-
zin (1) eine achskonzentrische Verteilerscheibe
(4) aufweist, an welcher die Elekiroden (3)
stromiibertragend befestigt sind.

4. Galvanisiermagazin nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB an einem Umfang der
Verteilerscheibe (4) ein Zahnkranz (13) zum
Drehantrieb des Galvanisiermagazins (1) aus-
gebildet ist.
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Galvanisiermagazin nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Befestigun-
gen der Elektroden (3) an der Verteilerscheibe
(4) als stromibertragende Schraubverbindung
(8) ausgefiihrt ist.

Galvanisiermagazin nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Gewinde (9,10) der
Schraubverbindung (8) eine Metallbeschich-
tung guter elektrischer Leitfahigkeit aufweisen.

Galvanisiermagazin nach einem der Ansprliche
3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen
der Verteilerscheibe (4) und den Elektroden (3)
jeweils eine Leitungsverbindung (15) vorgese-
hen ist, die die Befestigung der Elekiroden (3)
an der Verteilerscheibe (4) elekirisch Uber-
briickt.

Galvanisiermagazin nach einem der vorherge-
henden Ansprliche , dadurch gekennzeichnet,
daB der Stromanschlu an einem jenseits der
Elektroden (3) sich koaxial erstreckenden
Schaft (17) ausgebildet ist.

Galvanisiermagazin nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, daB der Schaft (17) eine ko-
nisch zum Schaftende (18) sich erweiternde
Kontaktfliche (19) zum Aufhdngen des Galva-
nisiermagazins (1) und zur Stromzufiihrung
aufweist.

Galvanisiermagazin nach einem der Ansprliche
3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver-
teilerscheibe (4) axial zwischen dem Stroman-
schiuB und einem einseitigen Ende der Elek-
troden (3) angeordnet ist.

Galvanisiermagazin nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB das Galvanisiermagazin (1) einen bezig-
lich der Elektroden (3) innenliegenden Zentral-
kérper (5) aufweist, der mit einer Halterung (6)
fir die Elektroden (3) versehen ist.

Galvanisiermagazin nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, daB die Halterung (6)
am dem StromanschiuB abgewandten Ende
des Galvanisiermagazins (1) ausgefihrt ist und
an den Elekirodenenden ausgebildete FuBteile
(7) aufnimmt.

Galvanisiermagazin nach Anspruch 12, da-
durch gekennzeichnet, daB die Halterung (6)
koaxial zur Magazinlingsachse (L) scheiben-
férmig ausgebildet ist und eine Lauffliche (25)
zur Aufnahme in einem Bestlickungsvorrich-
tung oder Fordermittel aufweist.
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Galvanisiermagazin nach einem der Ansprliche
11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB der
Werkstoff des Zentralk&rpers (5) und/oder der
Halterung (6) ein chemisch bestandiger und
elektrisch isolierender Kunststoff ist.

Galvanisiermagazin nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB das Galvanisiermagazin (1) mehrere stab-
férmige Elekiroden (3) aufweist, die parallel zur
Magazinldngsachse (L) verlaufend, gleichmi-
Big am Magazinumfang voneinander beabstan-
det angeordnet sind.

Galvanisiermagazin nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Bauteilaufnahmen (14) der Elekiroden
(3) jeweils in einer in Stabldngsrichtung verlau-
fenden Reihe (R) vorgesehen sind.

Galvanisiermagazin nach einem der Ansprliche
1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB das
Galvanisiermagazin (1') mehrere ringstlck-
oder eine ringfdrmige Elekirode (-n) (3') axialer
Ausdehnung aufweist, die konzentrisch um die
Magazinldngsachse (L") angeordnet ist.

Galvanisiermagazin nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Elekiroden (3) Positioniermittel (24) flr
das Andocken an eine Ent- bzw. Bestlickungs-
vorrichtung aufweisen.

Galvanisiermagazin nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Bauteile (2) magnetisch an den Elek-
troden (3) fixierbar sind.

Galvanisiermagazin nach Anspruch 19, da-
durch gekennzeichnet, daB8 die Elekiroden (3)
jeweils mit einem oder mehreren Dauermagne-
ten (23) versehen sind.
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