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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum galvanischen Abscheiden von Aluminium
aus aprotischen, sauerstoff- und wasserfreien,
aluminiumorganischen Elektrolyten, mit einer
nach aussen abgeschiossenen und mit einem
Schutzgas beaufschlagbaren Galvanisierwanne
mit einem ringformig geschiossenen Galvanisier-
trog, einer innerhalb der Galvanisierwanne an-
geordneten, um eine vertikale Drehachse dreh-
baren Kontaktier- und Haltevorrichtung mit in
einer waagerechten Ebene umlaufenden Tragar-
men fir Warentréger und je einer an der Galvani-
sierwanne angeordneten, aus Vor- und Haupt-
kammer bestehenden Chargier- und Dechargier-
schleuse, in welchen von aussen bedienbare Wa-
reniibergabevorrichtungen angeordnet sind.

Eine Vorrichtung dieser Art ist durch die DE-A
2716 805 bekanntgeworden. Bei dieser bekann-
ten Vorrichtung sind die Chargierschleuse und
die Dechargierschleuse oberhalb der Galvani-
sierwanne angeordnet und in eine Vor- und
Hauptkammer unterteilt, die tiber eine Schiebe-
tir miteinander in Verbindung stehen. Zum Ein-
bringen der Warentréger ist eine bei gedffneter
Schiebetiir zwischen Vor und Hauptkammer ver-
fahrbare, hydraulisch oder pneumatisch betéatig-
bare Werkstiickiibergabevorrichtung vorgese-
hen. Durch die ringformige Ausbildung des Elek-
trolytiroges konnen die Warentrager lber die
Kontaktier- und Haltevorrichtung auf einer kreis-
formigen Umlaufbahn durch den Elektroiyten be-
wegt und bei hheren Stromdichten mit Alumini-
um beschichtet werden. Ausserdem wird durch
die ringférmige Ausbildung des Elektrolyttroges
die raumliche Trennung von Beschickung und
Entnahme der Warenirdger mittels Chargier-
schleuse und Dechargierschleuse ermdglicht.
Die Kontaktier- und Haltevorrichtung weist vor-
zugsweise mehrere Tragarme auf, wobei die An-
ordnung der Chargierschleuse und der Dechar-
gierschleuse auf die Teilung der Tragarme abge-
stimmt ist. Die verschiedenen Tragarme kénnen
separat mit Strom versorgt werden, so dass fir
verschiedene Werkstlicke verschiedene Ab-
scheidungsbedingungen eingestelit werden kén-
nen. Ausserdem konnen die einzelnen Tragarme
ohne grosse Unterbrechungen gleichzeitig und
taktweise beschickt bzw. entleert werden. Bei
dieser bekannten Vorrichtung ist die Hauptkam-
mer als Kondensationsraum ausgebildet und mit
einer Spritheinrichtung zum Versprithen eines
mit dem Elektrolyten vertraglichen Losungsmit-
tels ausgestattet. Mit Hilfe dieser Spriheinrich-
tung konnen die fertig galvanisierten Waren in
der Hauptkammer der Dechargierschleuse von
anhaftenden Elektrolytresten befreit werden.

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der be-
kannten Vorrichtung ist in der Vorkammer der
Chargierschleuse ein Behalter zur Aufnahme
eines Vorbehandlungsbades angeordnet und in
der Vorkammer der Dechargierschleuse ein Be-
halter zur Aufnahme eines Nachbehandlungsba-
des angeordnet. Hierdurch wird die Vor- und
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Nachbehandlung der Werkstiicke in den mit
Schutzgas beaufschlagten Schleusenbereich der
Galvanisiervorrichtung mit einbezogen, wodurch
die Wirtschaftlichkeit, Qualitdt und Sicherheit
der galvanischen Aluminierung weiter gesteigert
wird.

Nachteilig bei dieser bekannten Galvanisier-
vorrichtung ist nicht nur der komplizierte Aufbau
der Anlage, insbesondere der Werksttickiiberga-
bevorrichtung, der einer kommerziellen Auswer-
tung im grossen Stil sehr hinderlich entgegen-
steht, sondern vor allem auch die verwendete
Schleusenkonzeption, die nicht geeignet ist, Luft
und Feuchtigkeit vom Elektrolyten vollkommen
fernzuhalten und somit die fangsame Zerstérung
desselben auszuschliessen. Durch die DE-
A 2901586 ist eine Aluminierzelle bekanntgewor-
den, bei der zum Ein- und Ausbringen der zu gal-
vanisierenden Waren ein Schleusensystem mit
einer Flissigkeitsschleuse verwendet wird. Die-
ser Flissigkeitsschleuse ist eine eine Beschik-
kungséffnung aufweisende und mit Inertgas flut-
bare Vorkammer vorgeschaltet. Mit einem sol-
chen Schleusensystem kann mit grosser Wahr-
scheinlichkeit ein Eindiffundieren von Sauerstoff
und Luftfeuchtigkeit verhindert werden. Die zu
galvanisierenden Waren werden auf Warenge-
stellen mit Hilfe eines endlosen Transportbandes
von der mit Inertgas flutbaren Vorkammer, durch
die Flissigkeitsschleuse in den Galvanisiertrog
eingefihrt und nach der Galvanisierung mit Hilfe
desselben Transportbandes in umgekehrter Rich-
tung wiederum herausgeschleust. Nachteilig bei
dieser bekannten Vorrichtung ist, dass eine ganz
erhebliche Verschleppung des Elektrolyten aus
dem Elektrolyttrog in die Fliissigkeitsschieuse er-
folgt. Durch die fortlaufende Kontamination der
Schleusenflissigkeit mit dem Elektrolyten und
der nicht zu vermeidenden Reaktion mit Luft- und
Feuchtigkeitsspuren in der aus Inertgas geflute-
ten Vorkammer lédsst sich nicht verhindern, dass
sich die Reaktionsprodukte auf dem zu aluminie-
renden, zuvor gereinigten Warengut, welches
durch die gleichzeitig als Ein- und Ausbring-
schleuse fungierende Fliissigkeit in den Galvani-
sierraum beférdert wird, an unglinstigen Stellen
absetzen. Diese Teile kénnen daher nicht mehr
mit technisch brauchbaren Aluminiumiberziigen
beschichtet werden.

Auch ist eine solche Aluminierzelle fir Mas-
senglter nicht wirtschaftlich genug. da nur je-
weils ein Warengestell, welches auch wahrend
des Aluminierens nicht vom Transportband ab-
gekoppelt wird, beschichtet werden kann.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung der eingangs genannten Art derart
weiterzubilden, dass sie einfacher im Aufbau ist,
so dass sie vor allem zur Aluminierung von Mas-
sengltern wirtschaftlich eingesetzt werden kann,
d.h. fir die gleichzeitige Beschichtung mehrerer
Warengestelle zu sorgen, indem die in den Galva-

. nisierraum transportierten Warengestelie an an-
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sprechende Kathodenvorrichtungem nacheinan-
der iibergeben werden. Des weiteren ist mit rela-
tiv einfachen Mitteln zu verhindern, dass der
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Elektrolyt durch Eindiffundieren von Luft und
Feuchtigkeit geschadigt wird bzw. der Elektrolyt
bei der Warenentnahme ausgeschleppt wird.
Letztlich muss im Hinblick auf ein technisch ein-
wandfreies Aluminierverfahren auch gewiéhrlei-
stet sein, dass das sorgféitig vorbehandelte Wa-
rengut vor der Aluminierung nicht in der Fliissig-
keitsschieuse kontaminiert wird.

Diese Aufgabe wird durch folgende Merkmale
gelost:

a) die Vorkammer und die Hauptkammer der
Chargierschleuse und der Dechargierschleuse
sind jeweils liber eine U-formige, mit einem apro-
tischen Losungsmittel gefillte Flissigkeits-
schleuse miteinander verbunden,

b) die die zu behandelnden Waren tragenden
Warentrager sind mit Hilfe eines ersten endlosen
Kettenforderers von der Vorkammer tber die
Flissigkeitsschleuse und die Hauptkammer der
Chargierschieuse in den Galvanisiertrog befor-
derbar und dort selbsttatig an die Tragarme der
Kontaktier- und Haltevorrichtung abgebbar,

c) die die behandelnden Waren tragenden
Warentrager sind mit Hilfe eines zweiten endlo-
sen Kettenforderers selbsttatig von den Tragar-
men der Kontaktier- und Haltevorrichtung ab-
nehmbar und aus dem Galvanisiertrog heraus
iber die Hauptkammer und die Fliissigkeits-
schieuse der Dechargierschleuse in deren Vor-
kammer beforderbar,

d) die Warentradger besitzen eine waagerechte
Transportstange, deren Enden als Kontaktie-
rungszapfen ausgebildet sind,

e) die beiden endlosen Kettenférderer besit-
zen Mitnahmehaken, in welchen die Transport-
stange der Warentréger aufnehmbar ist,

f) die freien Enden der Tragarme der Kontak-
tier- und Haltevorrichtung sind gabelférmig aus-
gebildet und beidseitig mit pfannenférmigen
Aufnehmern versehen, in welchen die Transport-
stange der Warentrdger mit ihren Kontaktie-
rungszapfen aufnehmbar ist.

Gegenlber der bekannten Bauart nach der
DE-A 2716 805 unterscheidet sich die erfindungs-
gemisse Vorrichtung insbesondere dadurch,
dass die Vor- und Hauptkammer der Chargier-
und Dechargierschleuse nicht tiber eine Schiebe-
tir miteinander in Verbindung stehen, sondern
tiber eine Flissigkeitsschieuse, die eine vollige
Trennung der Vorkammer von der Hauptkammer
erlaubt, was ein Eindiffundieren von Luft und
Feuchtigkeit praktisch unmoglich macht. Dieses
Prinzip kann man sich auch so verdeutlichen,
dass die Giber dem Elektrolytspiegel angeordnete
vorzugsweise als Losungsmittel-Kondensations-
raum ausgebildete Hauptkammer gegen die da-
nebenliegende, mit Inertgas fiutbare Vorschleuse
durch eine gemeinsame vertikale Trennwand, die
in einen Trog mit Inertfiiisigkeit eintaucht, ab-
dichtet bzw. kommunizierend verbunden ist. Mit
Hilfe der an sich bekannten endlosen Kettenfor-
derer werden dann die die Waren tragenden Wa-
rentrdger von der mit Inertgas gefluteten Vor-
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schieuse iber die U-formige Fliissigkeitsschleu-
se und die mit Inertgas gefiilite Hauptkammer in
den Galvanisiertrog eingebracht und dort selbst-
tatig an die Tragarme der Kontaktier- und Halte-
vorrichtung abgegeben.

Da die zu galvanisierende Ware in einem ein-
wandfreien gereinigten Zustand in den Al-Elek-
trolyten gebracht werden muss, ist es unbedingt
notwendig, dass die Inertflissigkeit der Flissig-
keitsschleuse der Chargierschleuse nicht verun-
reinigt wird. Vor allem diirfen sich in dieser Fliis-
sigkeit keine Feststoffe bilden, da diese sonst
spéter auf der Warenoberfldche bei der galvani-
schen Abscheidung die Haftfahigkeit verschlech-
tern und Porenbildung bewirken kdnnen. Das
Ausfallen von festen Al-Verbindungen (Hydroxy-
de) in der Inertfilisigkeit, etwa bedingt durch das
Einschleppen von Al-Elektrolyt aus dem Elektro-
lytbad wéahrend des Ausbringprozesses, und
durch Restsauerstoff oder Luftfeuchtigkeit von
der Vorschleuse her, muss aufgrund der einset-
zenden chemischen Reaktion daher unbedingt
vermieden werden. Dieses Problem wird im Hin-
blick auf die aus der DE-A 2 901 586 bekannte Vor-
richtung bei der erfindungsgeméssen Vorrich-
tung dadurch gelést, dass man ausser der Char-
gierschleuse noch eine Dechargierschieuse vor-
sieht, die im wesentlichen den gleichen Aufbau
erhalten kann.

Neben dem Vorteil des Entfallens etwaiger
langwieriger Filtrationen bei der Chargierschieu-
se ergibt sich auch noch ein anderer wesentlicher
Vorteil, namlich eine erhebliche Wirtschaftlich-
keit der Vorrichtung, weil eine mit zwei Schleu-
sensystemen versehene Aluminieraniage even-
tuell gleichzeitig im Takt sowohl mit Warentra-
gern bestiickt als auch entleert werden kann.

Bei der erfindungsgemassen Vorrichtung wird
ferner durch die mit Kontaktierungszapfen verse-
hene waagereche Transportstange der Waren-
trager durch die Mitnahmehaken der beiden Ket-
tenforderer und durch die pfannenférmigen Auf-
nehmer der Kontaktier- und Haltevorrichtung die
selbsttitige Ubergabe bzw. Entnahme der Wa-
rentrdger an die Tragarme der Kontaktier- und
Haltevorrichtung ermdglicht und gleichzeitig
eine einwandfreie Kontaktierung der Warentra-
ger sichergestellt.

Vorzugsweise weisen der Querschnitt der
Trag- und Kontaktierungszapfen sowie die pfan-
nenférmig ausgebildeten Enden der Tragarme
ein quadratisches Profil auf, wodurch sich ein gu-
ter Stromiibergang ergibt.

Wie bei der bekannten Vorrichtung nach der
DE-A-2716805 ist auch bei der erfindungsge-
massen Vorrichtung zwischen dem Galvanisier-
trog und der Flussigkeitsschleuse der Dechar-
gierschleuse eine Spiilzone vorgesehen, wobei in
vorteilhafter Weise die Ausbringéffnung im Gal-
vanisiertrog fir das Warengestell mit einem
schachtférmigen Kondensationsraum versehen
ist, der mit der Hauptkammer der Dechargier-
schleuse in Verbindung steht. Damit wird verhin-
dert, dass Losungsmittel mit Alkyldampfen in die
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Inertfiissigkeit der Flussigkeitsschleuse gelan-
gen. ,

Vorzugsweise enthélt der schachtférmige Kon-
densationsraum Spriihdiisen zum Versprithen
eines mit dem Elektrolyten vertraglichen Lo-
sungsmittels. Durch diese Reinigungsmaoglich-
keit der Waren bzw. Warentréger nach der galva-
nischen Aluminierung wid die Inertflissigkeit in
der Flussigkeitsschleuse der Dechargierschleuse
nur in geringem Masse verschmutzt. Weiter kon-
nenim Kondensationsraum die aluminierten Wa-
rentrager unmittelbar nach dem Verlassen des
Elektrolytbades vorteilhaft gereinigt werden, wo-
durch die Ausschleppung von Al-Elektrolyten
mdglichst gering gehalten werden kann. -

Anhand der Zeichnung, in der ein Ausfih-
rungsbeispiel dargestellt ist, wird die Erfindung
néher erlautert.

Es zeigen:

Figur1 eine Teilansicht einer erfindungsge-
massen Galvanisiervorrichtung im Schnitt,

Figur 2 eine Seitenansicht von links auf eine
Vorrichtung gemass Figur 1,

Figur 3 eine Ansicht von oben auf die nur im
Prinzip dargestellite Galvanisierwanne und

Figur 4 eine perspektivische Ansicht eines Wa-
rentragers.

Die Galvanisierwanne der dargestellten Vor-
richtung besteht aus einem kreisringformigen
und rotationssymmetrisch ausgebildeten Elektro-
lyttrog 1, einem oberen Abschlussdeckel 2, einer
oberen Abschlusshaube 3 und einer unteren Ab-
schiusshaube 4. Der Elektrolyttrog ist in eine
ebenfalls kreisringférmige und rotationssymme-
trisch ausgebildete Heizwanne 5 eingehéngt,
welche der Aufnahme eines Heizbades 6, bei-
spielsweise eines Olbades, dient. Die Beheizung-
des Heizbades 6 kann, wie im dargesteliten Fali,
tiber Heizpatronen 7 oder auch durch den An-
schiuss an eine Umlaufheizung vorgenommen
werden. Der Elektrolyttrog 1 und die Heizwanne 5
sind zusammen in ein Gestell 8 eingehangt, wel-
ches der gesamten Vorrichtung die erforderliche
statische Festigkeit verieiht. An die zylindrische
Aussenwand des Elektrolyttroges 1 ist der im we-
sentlichen kreisringférmig ausgebildete obere
Abschlussdeckel 2 angeflanscht, welcher seiner-
seits mit der oberen Abschlusshaube 3 verbun-
den ist. Der obere Abschlussdeckel 2 weist zwei
um 90° versetzte innere Schieusendffnungen 9
und 10 auf, wie Figur 3 zeigt. In Figur 1 ist nur die
Schleusendffnung 9 im Abschlussdeckel 2 er-
sichtlich.

Wie Figur 3 zeigt, sind am Umfang des oberen
Abschlussdeckels 2 verteilte Offnungen durch
abnehmbare Deckelsegmente 11 verschlossen.
die untere Abschiusshaube 4 ist an die gegen-
tiber der Aussenwand eine geringe Hohe aufwei-
sende zylindrische Innenwand des Elektrolyttro-
ges 1 angeflanscht. Durch die verschiedenen Ho-
hen von Aussenwand und Innenwand des Elek-
trolyttroges 1 entsteht in der Galvanisierwanne
ein freier Raum zwischen dem oberen Abschluss-
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deckel 2 und der oberen Abschlusshaube 3 einer-
seits und der unteren Abschlusshaube 4 anderer-
seits. Dieser freie Raum ist fiir die Unterbringung
einer insgesamt mit 12 bezeichneten Kontaktier-
und Haltevorrichtung vorgesehen. Die Kontak-
tier- und Haltevorrichtung 12 besteht aus einem
Rotor 121, welcher insgesamt 12 in gleichméssi-
ger Teilung angebrachte Tragarme 122 mit Auf-
nehmern 123 an den gabelférmigen Enden auf-
weist. Die in bezug auf den Elektrolyttrog 1 zen-
tral ausgerichtete Welle 124 des Rotors 121 ist mit
Hilfe von zwei gasdichten Flanschlagern 125
drehbar gelagert und nach unten hin auf ein mit
dem Gestell 8 verbundenes Axiallager 126 abge-
stiitzt.

Der Antrieb des Rotors 121 erfoigt oberhalb der
oberen Abschlusshaube 3 (iber Kegelrader 127
und 128 von einem Getriebemotor 129, welcher in
explosionsgeschitzter Bauart ausgefihrt ist. Je-
der der 12 Tragarme 122 besitzt eien separaten
Kathodenanschluss 130, wobei in der Zeichnung
lediglich der Kathodenanschluss fiir den in der
Schnittebene der Figur 1 liegenden Tragarm 122
dargestellt ist. Die Verbindung der Kathodenan-
schiiisse 130 mit den zugehdérigen Aufnehmern
123 kann lber Kohlebiirsten und Schleifringe er-
folgen, was jedoch in der Zeichnung nicht nédher
dargestelit ist.

Wie aus Figur 4 ndher ersichtlich ist, sind die
freien Enden der Tragarme 122 gabe!férmig aus-
gebildet und tragen an den Enden die Aufnehmer
123, die zwecks guter Kontaktierung ein Dreieck-
profil aufweisen, in welche die entsprechend
ausgebildeten Enden einer mit einem Warentré-
ger 14 versehenen Transportstange 141 einge-
héngt werden kénnen. Durch das quadratische
Profil der Kontaktierungszapfen 142 und die ent-
sprechend ausgebildeten Aufnehmer 123 wird
der Stromubergang beglinstigt. Die Warentrager
14 kénnen beispielsweise aus einer Art Rahmen
bestehen, welchem die zu aluminierenden Werk-
stlicke, beispielsweise mit Hilfe von elektrisch lei-
tenden Haltedréhten befestigt sind. Die Werk-
stiicke kénnen somit durch die Drehbewegung
der Kontaktier- und Haltevorrichtung 12 auf einer
kreisformigen Umlaufbahn durch einen in dem
Elektrolyttrog 1 befindlichen Elektrolyten 15 ge-
fiihrt werden. In gleichen Abstanden zu der Um-
laufbahn der Warentriger 14 sind in einem &us-
seren Ring dussere Anodensegmente 16 und in
einem inneren Ring innere Anodensegmente 17
angeordnet. Die dusseren Anodensegmente 16
sind Gber isolierende Zwischenstiicke an der Aus-
senwand des Elektrolyttroges 1 befestigt, wah-
rend die inneren Anodensegmente (iber isolie-
rende Zwischenstiicke an der innenwand des
Elektrolyttroges 1 befestigt sind. Die in der Zeich-
nung nicht ndher dargestelite Stromzufiihrung zu
den dusseren und inneren Anodensegmenten 16
bzw. 17 erfolgt auf eine in der Galvanotechnik ge-
brauchliche Weise, beispielsweise (ber Kabel,
die mit Hilfe von elektrisch isolierten Abdichtun-
gen durch die Wande des Elektrolyttroges 1 und
der Heizwanne 5 dindurchgefiihrt sind. die be-
reits erwahnten abnehmbaren Deckelsegmente
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11 des oberen Abschlussdeckels 2 erméglichen
einen raschen Austausch der Anodensegmente
16 und 17 und eine Verdnderung des Anodenab-
standes.

Zum Schutz des sauerstoff- und wasserfreien
aluminiumorganischen Elektrolyten 15 wird die
Galvanisierwanne mit einem trockenen Schutz-
gas beaufschlagt, welches beispielsweise durch
einen in der oberen Abschlusshaube 3 ange-
brachten Stutzen 18 zugeflihrt und so dosiert
wird, dass es stets unter einem leichten Uber-
druck steht. Auf diese Weise bildet die Galvani-
sierwanne einen nach aussen hin abgeschlosse-
nen, mit Schutzgas beaufschlagten Raum, wel-
cher lediglich durch die beiden bereits friiher er-
wahnten inneren Schleusendffnungen 9 und 10
das Eindringen bzw. die Entnahme der Warentra-
ger ermoglicht. Damit auch an diesen Stellen kei-
ne Umgebungsluft in die Galvanisierwanne ein-
dringen kann, ist oberhalb derinneren Schleusen-
offnung 9 ein schachtformiger Kondensations-
raum 19 vorgesehen, an dem eine Chargier-
schieuse 20 angeschiossen ist. In gleicher Weise
ist auch die innere Schleusenéffnung 10 mit
einem entsprechenden Kondensationsraum und
einer Dechargierschleuse versehen, die praktisch
der Chargierschleuse 20 entspricht.

Die Chargierschleuse 20 besteht aus einem im
Grundriss rechteckformigen Behaélter 201, in wel-
chem sich ein aprotisches Losungsmittel 21 be-
findet. Durch eine in das Lésungsmittel 21 eintau-
chende Trennwand 202 ist der Behélter 201 unter-
teilt in eine Vorkammer 203 und eine Hauptkam-
mer 204, wobei ietztere in den Kondensations-
raum 19 iibergeht. Das Losungsmittel 21 und die
in dieses eintauchende Trennwand 202 bilden so-
mit die Flissigkeitsschieuse 205, die ein Eindrin-
gen von Luft und Feuchtigkeit auch dem nach
Fluten der Vorkammer 203 mit {nertgas in die
Hauptkammer 204 und damit in den Elektrolyten
16 unmaglich macht. Die Vorkammer 203 weist
eine vakuumdicht verschliessbare Eingabeoff-
nung 206 fir die Warentrager 14 auf, die dann mit
Hilfe einer endlosen Transportkette 22 von der
Vorkammer 203 iber die Fliissigkeitsschleuse 205
in die Hauptkammer 204 und von dort Uber den
Kondensationsraum 19 in die Galvanisierwanne
eingebracht werden kdnnen. Wie insbesondere
aus Figur 2 besser zu entnehmen ist, sind durch in
den Seitenwénden des Behalters 201 angeordne-
te Rollen 221 zwei paralle!l zueinander angeordne-
te Transportketten 22 vorgesehen, die von einem
Getriebemotor 222 und einem Vorgelege 223 ge-
meinsam Uber eine Welle 224 antreibbar sind.
Zwischen den Transportketten 22 sind Quertrager
225 angeordnet, die mit Mitnahmehaken 226 die
Transportstangen 141 der Warentrager 14 selbst-
tétig erfassen und in die Aufnehmer 123 der Trag-
arme 122 abzulegen vermégen.

Zum Beschicken der Galvanisierwanne mit
Warentragern 14 wird die Eingabedffnung der
vorzugsweise zuvor mit Inertgas gefluteten Vor-
kammer 202 gedffnet, ein Warentrager 14 mit der
zu galvanisierenden Ware an die Mitnahmehaken
226 gehangt und die Eingabedffnung 206 wieder-
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um verschlossen. Anschliessend wird die Trans-
porteinrichtung in Gang gesetzt, wobei der Wa-
rentrdger 14 durch die Flissigkeitsschleuse 205
hindurchgefiihrt und iiber die Hauptkammer 204
an die Aufnehmer 123 der Tragarme 122 abgege-
ben wird, wobei sich die Mitnehmerhaken 226
selbsttétig von der Transportstange 141 lésen.

Die Entnahme der Warentrager 14 geht in glei-
cher Weise vor sich, nur dass sich die Transport-
ketten in entgegengesetzter Richtung bewegen.
Die Mitnahmehaken 226 ergreifen dann selbstta-
tig die Transportstange 141 der Warentrager 14.

Die inneren Schleusendffnungen 9 und 10 kdn-
nen von aussen noch mit Hilfe eines von aussen
bedienbaren Deckels 23 im Bedarfsfalle ver-
schlossen werden. Dies kann beispielsweise
dann erforderlich sein, wenn die Hauptkammer
204 aus irgendwelchen Griinden geliiftet werden
muss.

Der Kondensationsraum 19 ist bei einer De-
chargierschleuse mit Sprithdiisen 191 ausgestat-
tet, zum Absprithen der galvanisierten Waren
und der Warentriager mit einem mit dem Elektro-
lyten vertraglichen Losungsmittel. Im Bedarfsfal-
le kann zum Absprithen der Ware der Deckel 23
auch geschiossen werden und das zum Absprii-
hen verwendete Lésungsmittel einem eigenen
Kreislauf zugefiihrt werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum galvanischen Abscheiden
von Aluminium aus aprotischen, sauerstoff- und
wasserfreien, aluminiumorganischen Elektroly-
ten, mit einer nach aussen abgeschlossenen und
mit einem Schutzgas beaufschlagbaren Gaivani-
sierwanne mit einem ringformig geschlossenen
Galvanisiertrog, einer innerhalb der Galvanisier-
wanne angeordneten, um eine vertikale Drehach-
se drehbaren Kontaktier- und Haltevorrichtung
mit in einer waagerechten Ebene umlaufenden
Tragarmen fiir Warentréger, und je einer an der
Galvanisierwanne angeordneten, aus Vor- und
Hauptkammer bestehenden Chargier- und De-
chargierschleuse, in welchen von aussen bedien-
bare Wareniibergabevorrichtungen angeordnet
sind, gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) die Vorkammer {203) und die Hauptkammer
(204) der Chargierschleuse (20) und der Dechar-
gierschleuse sind jeweils {iber eine U-formige,
mit einem aprotischen Losungsmittel (21) gefiill-
te Fllissigkeitsschleuse (205) miteinander verbun-
den,

b) die die zu behandelnden Waren tragenden
Warentrédger (14} sind mit Hilfe eines ersten end-
losen Kettenférderers (22} von der Vorkammer
{203} liber die Fliissigkeitsschleuse {205) und die
Hauptkammer {204) der Chargierschieuse (20) in
den Galvanisiertrog (1) beforderbar und dort
selbsttétig an die Tragarme (122} der Kontaktier-
und Haltevorrichtung (12) abgebbar,

c) die die behandelnden Waren tragenden
Warentrdger (14) sind mit Hilfe eines zweiten
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endlosen Kettenforderers selbsttdtig von den
Tragarmen (122) der Kontaktier- und Haltevor-
richtung (12) abnehmbar und aus dem Galvani-
siertrog (1} heraus iiber die Hauptkammer und
die Flassigkeitsschleuse der Dechargierschieuse
in deren Vorkammer beforderbar,

d) die Warentrager (14) besitzen eine waage-
rechte Transportstange (141), deren Enden als
Kontaktierungszapfen (142) ausgebildet sind,

e) die beiden endlosen Kettenforderer (22) be-
sitzen Mitnahmehaken (226), in welchen die
Transportstange (141) der Warentrager (14) auf-
nehmbar ist,

f) die freien Enden der Tragarme (122} der
Kontaktier- und Haltevorrichtung (12) sind gabel-
formig ausgebildet und beidseitig mit pfannen-
formigen Aufnehmern (123) versehen, in welchen
die Transportstange (141) der Warentrdger (14)
mit ihren Kontaktierungszapfen (142) aufnehm-
barist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Querschnitt der Kontak-
tierungszapfen (142) sowie die pfannenférmig
ausgebildeten Aufnehmer (12} der Tragarme
{122) ein quadratisches Profil aufweisen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen dem Elek-
trolyttrog (1)} und der Flissigkeitsschieuse der
Dechargierschleuse eine Spiilzone vorgesehen
ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die inneren Schleu-
sendffnungen (9, 10) in der Galvanisierwanne mit
je einem schachtformigen kondensationsraum
{19) versehen sind, der mit der Hauptkammer
{204) der Chargier- und der Dechargierschieuse
(20) in Verbindung steht.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der schachtférmige Konden-
sationsraum der Dechargierschleuse Spriihdi-
sen (191) zum Verspriihen eines mit dem Elektro-
lyten vertraglichen Losungsmittels enthalt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Splifilissigkeit der Spul-
zone einen eigenen Spiilkreislauf aufweist.

Revendications

1. Dispositif de dép6t galvanique de l'alumi-
nium a partir d'électrolytes organoaluminiques
protiques, exempts d'oxygéne et anhydres, com-
prenant une cuve de galvanisation fermée vis-a-
vis de I'extérieur, pouvant &tre alimentée en un
gaz protecteur et ayant un bac de galvanisation
annulaire fermé, un dispositif de contact et de
maintien disposé dans le cuve de galvanisation,
pouvant tourner autour d'un axe de rotation verti-
cal et ayant des bras porteurs tournant dans un
plan horizontal servant de porte-objets, et des
sas de chargement et de déchargement qui sont
disposés sur la cuve de galvanisation, qui sont
constitués respectivement d'une chambre anté-
rieure et d‘une chambre principale et dans les-
quels sont prévus des dispositifs de transfert
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d'objets, qui peuvent étre commandés de |'exté-
rieur, remarquable par les caractéristiques sui-
vantes:

a) la chambre antérieure (203) et la chambre
principale (204) du sas de chargement (20) et du
sas de déchargement communiquent respective-
ment I'une avec 'autre par un sas a liquide (205)
en forme de U et empli d'un solvant (21} apro-
tique,

b) les porte-objets (14) portant les objets a
traiter peuvent étre transportés de la chambre
antérieure (203), par le sas a liquide (205) et par la
chambre principale (204) du sas de chargement
(20}, dans le bac de galvanisation (1) et peuvent y
étre remis automatiquement au bras porteur
{122) du dispositif de contact et de maintien (12),

c) les porte-objets (14) portant les objets a trai-
ter peuvent étre enlevés automatiquement, a l'ai-
de d’un deuxiéme transporteur a chaine sans fin,
des bras porteurs (122) du dispositif de contact et
de maintien (12), et peuvent étre transportés du
bac de galvanisation (1), par I'intermédiaire de la
chambre principale et du sas a liquide, du sas de
déchargement, dans la chambre antérieure de
celui-ci,

d) les porte-objets (14) possédent une barre de
transport (141) horizontale dont les extrémités
sont agencées en tenons de contact (142),

e) les deux transporteurs a chaine (22) sans fin
possédent des crochets d’entrainement (226)
dans lesquels la barre de transport (141) des por-
te-objets (14) peut &tre regue,

f) les extrémités libres des bras porteurs (122)
du dispositif de contact et de maintien (12) sont
en forme de fourche et sont munies, des deux cd-
tés, de cuvettes de réception (123) dans les-
quelles la barre de transport (141) des porte-
objets (14) peut étre recue par des tenons de
contact (142).

2. Dispositif suivant la revendication 1, carac-
térisé en ce que la section transversale des te-
nons de contact (142), ainsi que les cuvettes de
réception (123) des bras porteurs {122} présen-
tent un profil carré.

3. Dispositif suivant la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que, entre le bac a électrolyte (1)
et le sas a liquide du sas de déchargement, est
prévue une zone de ringage.

4. Dispositif suivant la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que les ouvertures intérieures (9,
10) du sas dans la cuve de galvanisation sont mu-
nies, respectivement, d'une chambre de conden-
sation (19) en forme de puits, qui communique
avec la chambre principale (204} des sas de char-
gement et de déchargement (20).

5. Dispositif suivant la revendication 4, carac-
térisé en ce que la chambre de condensation en
forme de puits du sas de déchargement contient
des buses de pulvérisation (191) pour pulvériser
un solvant compatibie avec I'électrolyte.

6. Dispositif suivant la revendication 5, carac-
térisé en ce que le liquide de rincage de la zone
de ringage a son propre circuit de rincage.
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Claims

1. Apparatus for the electrodeposition of alu-
minium from aprotic, organo-aluminium electro-
lytes which are free from oxygen and water, com-
prising an electroplating tank which is sealed
with respect to the outside and which can be sup-
plied with a shielding gas, with an annular, closed
electroplating trough; a contacting and holding
device which is arranged inside the electroplat-
ing tank and is rotatable about a vertical axis and
having carrier arms which extend round in a hor-
izontal plane for carrying articles; and both
charging and discharging locks which are ar-
ranged on the electroplating tank and consist of a
preliminary chamber and a main chamber, and in
which transfer devices for the articles are ar-
ranged which can be controlled from the outside,
characterised by the following features:

a) the preliminary chamber {203) and the main
chamber (204} of the charging lock {20} and the
discharging lock are in each case connected to
one another by way of a U-shaped liquid trap
{205) which is filled with an aprotic solvent (21);

b) the carriers (14) which carry the articles to
be treated can be conveyed with the help of a
first endless chain conveyor (22) from the preli-
minary chamber {203), via the liquid trap (205)
and the main chamber (204} of the charging fock
{20), into the electroplating trough (1} where they
can be automatically transferred to the carrier
arms (122} of the contacting and holding device
(12);

c) the carriers (14) which carry the articles to
be treated can be automatically removed, with
the aid of a second endless chain conveyor, from
the carrier arms (122) of the contacting and hold-
ing device (12), and can be conveyed out of the

electroplating trough (1}, through the main
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chamber and the liquid trap of the discharging
lock, into the preliminary chamber thereof;

d) the article carriers (14} have a horizontal
transport bar (141) the ends of which form con-
tacting pins (142);

e} the two endless chain conveyors (22) have
pick-up hooks {226) which serve to receive the
transport bar (141) of the article carriers (14);

f) the free ends of the carrier arms (122} of the
contacting and holding device (12) are fork-
shaped and are provided on both sides with sock-
et-shaped receiving devices (123) which serve to
receive the transport bar (141) of the article carri-
ers (14) by means of its contacting pins (142).

2. Apparatus as claimed in Claim 1, character-
ised in that the cross-section of the contacting
pins (142) and the socket-shaped receiving de-
vices {123) of the carriers arms (122} have a
square profile.

3. Apparatus as claimed in Claim 1 or Claim 2,
characterised in that a flushing zone is provided
between the electrolytic trough (1) and the liquid
trap of the discharging lock.

4. Apparatus as claimed in Claim 1 or Claim 2,
characterised in that the inner lock openings (9,
10) in the electroplating tank are each provided
with a shaft-like condensation chamber (19)
which is connected to the main chamber (204) of
the charging and discharging lock (20}, as the
case may be.

5. Apparatus as claimed in Claim 4, character-
ised in that the shaft-like condensation chamber
of the discharging lock contains spray nozzles
(191) which serve to spray a solvent which is
compatible with the electrolyte.

6. Apparatus as claimed in claim 5, character-
ised in that the flushing liquid of the flushing zone
has its own flushing cycle.
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