5

Europiisches Patentamt

0’ European Patent Office @ Verbfientlichungsnummer : 0 048 794

Office européen des brevets B2
®) ~ NEUE EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
Ver&ﬁeﬁtlichungstag der neuen Patentschriit : @ int. cs.C25D 171 2, B21H 1/ 4,
07.03.90 B 21 F 45/00

@ Anmeldenummer : 81104888.3
@ Anmeldetag : 24.06.81

@ Verwendung von kugelférmigen Fiillkdrpern fir galvanische Bider sowie Verfahren zur Herstellung dieser
Fullkorper und von Anodenbehadltern.

EP 0 048 794 B2

Prioritat : 30.00.80 DE 3036937 (7d) Patentinhaber : Holl & Cie. GmbH
Gibitzenhofstrasse 86-88
Verétientlichungstag der Anmeldung: D-8500 Nirnberg 109 (DE)

07.04.82 Patentblatt 82/14
@ Erfinder : Betschler, Joachim

Bekannimachung des Hinweises auf die Patenter- Mainstrasse 3
teilung : 02.10.85 Patentblatt 85/40 'D-8501 Eckental (DE)

Bekanntmachung des Hinweises auf die Entscheidung Vertreter : Schneck, Herbert, Dipl.-Phys., Dr. et al

{iber den Einspruch : 07.03.90 Patentblatt 90/10 Rau & Schneck Patentanwilte Konigstrasse 2
D-8500 Niirnberg 1 (DE)

Benannte Vertragsstaaten :
AT BE CH FR GB IT LI NL SE

Entgegenhaltungen :
DE--A-- 1 926 588

DE-C- 217938

DE--C— 2211 261

GB--A- 357977

Us--A- 1204 127

Us--A-- 3300396

Handbuch der Galvanstechnik (1966), Band I, Seite
451 )

V.R. Pinner, Galvanische Ueberziige aus Kupfer und
Kupferlegierungen, 1965, S. 101, 106-108

Dr. Ing. H. Liipfert, Metallische Werkstoffe, 1942, S.
55-56 o

Prospekt "Hilgeland 1979" der Fa. Gebr. Hilgeland
Maschinenfabrik, S. 4

Brockhaus Enzyklopéadie, 10. Band, KAT-KZ, 1970, S.
719

kabeimetal Fachprospekte - Kupferanoden fiir die
Galvanotechnik, Ausgaben 1968, 1972, 1974 ’
Jahrbuch 1968 Oberflachentechnik, Dr. phil. W. Wider-
holt, Anzeigenteil

R. Pinner, Copper and Copper-Alloy Plating, B. Sc.,
C.D.A. Publication No. 62, 1962, p. 101, 110-113
Encyclopaedia Britannica, Vol. 9, 1964, p. 623-624;
Vol. 4, 1964, p. 112

JP-A-51 145 437

Jouve, 18, rue St-Denis, 75001 Paris, France



1 'EP 0048 794 B2 2

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem
Oberbegriff von Anspruch 1.

In galvanischen Hochleistungsaniagen werden
fiir zyanidische Bader hochreine Anodenmetall-
Fillkérper, z. B. aus Kupfer, und fiir saure Bader
legierte Flllkdrper, z.B. Kupfer mit Phosphor
legiert, verwendet. Beim Galvanisieren von Druck-
zylindern, Leiterplatten oder anderen elektroni-
schen Gerateteilen kommen haufig Hilfsanoden
in Form von Titankérben, die mit den entspre-
chenden Metall-Fiillkdrpern gefiillt sind, zum Ein-
satz. Dabei ist es wichtig, daB diese Hilfsanoden
liber ihre gesamte Flache eine gleiche Fillung
aufweisen, damit wahrend des ganzen Betriebes
ein moglichst gleiches Abscheidungsgewicht und
eine gleiche Abscheidungsflaiche gewihrieistet
sind, die fiir exakie Auflageschichien von aus-
schlaggebender Bedeutung sind. Mit den in der
Praxis bekannten Granalien aus Elekirolyt-Kup-
fer-Schrott oder Abschnittssticken von Kupfer-
dréhten werden diese Forderungen nicht erfiillt.
Die hierbei sich ergebenden ungleichen Kontakt-
flachen fithren zu unterschiedlichen Abschei-
dungsflachen und die Sperrigkeit der Flikérper
beglnstigt haufig eine Briickenbildung an den
Einfiilléffnungen und im Innern der Anodenkérbe.
Mit diesem bekannten Filtkérper ist es vor allem
wegen der unkontrollierbaren Beschickung not-
wendig, die galvanische Anlage taglich fiir einen
bestimmten Zeitraum auBer Beirieb zu setzen.
Falit dann wahrend dieser Auffliliphase die Be-
triebstemperatur ab, dann mufB die Aniage vor
Inbetriebnahme wieder aufgeheizt werden, wo-
durch- héufig mehrstiindige Betriebsausfille ent-
-stehen. Mit kugelfdrmigen Fiillkérpern (GB-PS
357977 ; US-PS 3300396) konnten diese Be-
schickungs-schwierigkeiten weitgehend behoben
werden. Werden die Kugeln aber in bekannter
Weise im GleBverfahren hergestellt, dann bildet
sich auf der Kugeloberflache eine mehr oder
weniger starke GuBhaut, die zudem noch unregel-
maBig auf die Oberflache verteilt ist. Die elektroly-
tische Leitfahigkeit dieser meist oxydierten GuB-
haut ist stark vermindert, weshalb sich auf diesen
Kugeln ungleichméBige Abtragungen und Aus-
héhlungen einstellen. Die bekannten Fillkdrper-
Kugeln eignen sich daher zum Galvanisieren von
nochwertigen elektronischen Gerateteilen nicht
gut, weil mit ihnen keine gleichmaBig dinnen
Auflageschichten, die sich auch {ber groBere

Flachen, mit oder ohen Zwischenrdume, erstrek-.

ken, erzielt werden konnen. Werden nach einem
anderen Vorschlag (DE-GM 1 985 826) Granalien
aus  Elekirolyt-Kupfer-Schrotten zu  kugeligen
Formkérpern umgeformt, dann entstehen keine
homogen verdichtete Kugelformen, sondern sehr
unterschiedlich zusammengeseicte und mit Spal-
* ten und Rissen versehene Schroitkugeln, die eine
ungleichfdrmige Oberfliche aufweisen. Eine un-
regelméaBige und ungleichformige Kugeloberfla-
che begiinstigt wiederum ein ungleichmaBiges
Abtragen des Werkstoffes und ein verstarktes
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Aushéhlen der Kugeloberfiache. Bei der Herstel-
lung von Kugeln aus GuBstahl ist es schon be-
kannt (DE-C-217 938), von einem runden Draht
entsprechend lange Stlcke abzuschneiden und
diese einem Kugel-PreBwerkzeug zuzufiihren.
Hierbei handelt es sich nicht um aus einem
Anodenwerkstoff geformte Filikérper fiir Anoden-
behalter.

Aus der JP-A-51-145 437 ist bereits die Herstel-
lung von Kupferkugein relativ groBen Durchmes-
ser von ca 4 bis 5 cm durch Pressen bekannt. Das
Pressen derartiger Kugeln grofien Durchmessers
wird dort als nachteilige geschildert, weil es beim
Schmieden erforderlich sei, einen sehr hohen
Druck oder eine gréBere Zahl von Presshiiben bei
der Kaltverformung bzw. einen erheblichen Ener-
gieaufwand fiir die Warmverformung aufzubrin-
gen. Darliber hinaus konnen derartige Kugeln
groBen Durchmessers nur mit relativ groBem
Aufwand hergestellt werden, weil von dicken
Kupferstangen Zylinderstiicke abgeschnitten und
diese dann zu Kugeln verformt werden missen.
Zur Erzielung eines brauchbaren Kupfergefiiges
bzw. einer oxidfreien Kugeloberflaiche miissen an
die separaten Herstellungsvorgénge anschiieBend
noch Nachbehandlungen vorgenommen werden.

Hiervor ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren zur Hersteliung von
kugelférmigen Fullkérpern fiir in galvanische Ba-
der einzusetzende Anodenbehélter der vorste-
hend genannten Art zu schaffen, weiches die
Herstellung derartiger Fullkérper mit groBem
Durchsatz und geringem Kostenaufwand ermég-
ficht.

Diese Aufgabe wird geldst durch den kenn-
zeichnenden Teil von Anspruch 1.

Anspruch 2 gibt ein Verfahren zur Herstellung
eines mit entsprechend hergestellten Flllkdrpern
gefiiliten Anodenbehélters an. .

Durch die erfindungsgemaBe Ldsung ist es
mbglich, kugelidrmige Anodenkdrper groBtech-
nisch und schnell in einem quasi-kontinuier-
lichen Verfahren herzustellen. 7

Durch die Verwendung gleichméBig geformter
und geschichteter Kugeln ergeben sich gleiche
Abscheidungsfidchen und im wesentlichen auch
gleiches Fiiligewicht. ,

Auch bei weitgehendem Verbrauch der kugeln
kommt es nicht zu zusammengebackenen Fiil-
lungszonen, so daB sich ein ununterbrochener
Betrieb ohne. Ausfalizeiten erreichen [aBt. Die
umgeformten Drahtstiicke aus homogenem An-
odenwerkstoff ergeben geometrisch genau defi-
nierte Kugelkorper, die frei von nachteiliger GuB-
bzw. Oxydhaut sind. Die mechanische Bearbei-
tung fihrt zu einem homogenen, gieichm&Big
verdichteten und verfestigten Werkstoffgefiige.
Daraus ergibt sich eine gute elektrische Koniak-
teigenschaft und ein gleichm&Biges Abtragen des
Anodenwerkstoffes rund um die Kugel. Ein mit
diesen Fillkérpern gefiiliter Anodenbehaiter ge-
wahrleistet besonders lange Betriebszeiten bei
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hoher Leistung.

Der Durchmesser der Fulikérperkugeln ist vor-
teilhaft so ausgelegt, daB die Kugein einzeln
durch die Beschickungséffnung des Anodenbe-
hélters. rollen und ihr Durchmesser etwas kieiner
als die Tiefe, jedoch groBer als die halbe Tiefe des
Anodenbehélters ist. Sind somit die Kugeln so
groB, daB stets nur eine einzige Kuge! durch die
Beschickungsoffnung geht, so kann es zu keinen
Sperrungen kommen. Die Kugeln in den angege-
benen GroBen bilden auch nur eine Stapelschicht.
Optimale Ergebnisse werden erzielt, wenn die
Kugeln einer Flllung eines Anodenbehdliers
gleich groB sind.

Der zu Kugeln umzuformende Draht kann auf
Uibliche Weise durch Walzen, GieBen oder Pressen
hergestellt werden. Je nach dem Verwendungs-
zweck wird er aus reinem oder legiertem Metall
bestehen. Der Drahtdurchmesser 148t sich ver-
suchsweise ermittein. Die fortlaufend vom Draht
abgeschnittenen  Zylinderstlicke gelangen an-
. schlieBend zwischen Prefwerkzeuge, die fortlau-
fend Kugeln pressen und auswerfen. Mit diesem
einfachen und vorteilhaften Herstellungsverfah-
ren lassen sich die Kugeln vollautomatisch und
daher kostengiinstig herstellen.

Die Zeichnung zeigt einen Teil eines Anodenbe-
hélters im Schnitt mit den erfindungsgeméBen
Fillkérpern.

in einem Anodenkorb 1 aus einem Titandrahtge-
flecht 2 sind Fllkdrperkugeln 3 eingefiiit. Da der
Durchmesser d der Kugeln geringflgig kieiner als
die Tiefe t des Korbes ist, kommt es zu einer
einschichtigen Aufstapelung der Kugeln. Auch
wenn diese Kugeln dabei etwas- versetzt bzw.
verschoben sind, ist infolge der gleichméBig ge-
rundeten Oberflache der Kugeln die Kontakifia-
che stets die gleiche. Durch die Kugelform werden
sich die Fullkérper auch beim Nachfiillen stets
lickenlos und ohne Sperrung einordnen und so
einen gleichmaBigen Fillstand ermdglichen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von kugelférmigen
Fllikérpern fUr in galvanische Béader einzusetzen-
de Anodenbehdlter durch Pressen ausgehend
von einem zylinderformigen Werkstoffabschnitt
vorbestimmter L&nge, dadurch gekennzeichnet,
daB ausgehend von einem Draht, dessen Durch-
messer etwa 20 % unter dem Durchmesser der
herzustelienden Anodenkugeln liegt und aus mit
Phosphor legiertem Kupfer besteht, fortlaufend
Zylinderstlicke abgeschnitten werden, welche an-
schlieBend zwischen PreBwerkzeuge gebracht
werden, die fortlaufend Kugeln mit einem Durch-
messer von 5 bis 30 mm pressen und auswerfen.

2. Verfahren zum Herstellen eines in galvani-
sche Bader einzuseizenden Anodenbehélters, der
in einem Geflechtkorb kugelformige Fuilkérper
aus einem Anodenwerkstoff enthait, dadurch ge-
kennzeichnet, daB =zur Bildung der Fullkérper
ausgehend von einem Draht, dessen Durchmesser
etwa 20 % unter dem Durchmesser der herzustel-
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lenden Anodenkugeln liegt und aus mit Phosphor
legiertem Kupfer besteht, fortlaufend Zylinder-
stiicke abgeschnitten werden, welche anschiie-
Bend zwischen PreBwerkzeuge gebracht werden,
die fortlaufend Kugeln mit einem Durchmesser
von 5 bis 30 mm pressen und auswerfen, und daB
diese Kugeln schlieBlich in den Geflechtkorb
eingeflillt werden.

Claims

1. Method for the production of spherical pack-
ings for anode cages which are to be immersed in
galvanic baths by pressing proceeding from a
cylindrical material section or predetermined
length, characterized in that proceeding from a
wire of which the diameter is about 20 % less than
the diameter of the anode balls to be produced
and which consists of copper alloyed with phos-
phorus “cylinder pieces are continuously cut off
which are then brought between pressing tools
which continuously press and eject balls of a
diameter of 5 to 30 mm.

2. Method for the production of anode cages
which are to be immersed in galvanic baths, the
anode cages containing in a wire mesh cage
spherical packings of anode material, charac-
terized in that for forming the packings proceed-
ing from a wire of which the diameter is about
20 % less than the diameter of the anode balls to
be produced and which consists of copper alloyed
with phosphorus cylinder pieces are continuously’
cut off which are then brought between pressing
tools which continuously press and eject balls of
a diameter of 5 to 30 mm and in that these bails
are finally filled into the wire mesh cage.

Revendications

1. Procédé de fabrication de corps sphériques
de remplissage pour des récipients pour anodes &
utiliser dans des bains galvaniques par pressage
partant d’'une section cylindriqgue de matériau de
longueur déterminée, procédé caractériseé en ce
que, partant d'un fil dont le diametre est & peu
prés 20 % au-dessous du diametre des sphéres
d'anodes & fabriquer et qui consiste en du cuivre
alli¢ & du phosphore, des morceaux de cylindre
sont coupés de fagon continue qui sont ensuite
mis entre des outils de pressage qui pressent et
éjectent de fagon continue des sphéres d'un

 diamétre de 5 & 30 mm. -

2. Procédé de fabrication d'un récipient pour
anodes & utiliser dans des bains galvaniques, qui
contient dans un sac en treillis des corps sphéri-
ques de remplissage constitués d'un matériau
pour anodes, procédé caractérisé en ce que, pour
former les corps de remplissage, partant d'un fil,
dont le diameétre est & peu prés 20 % au-dessous
du diameétre des sphéres d'anodes & fabriquer et
qui consiste en du cuivre allié & du phosphore,
des morceaux de cylindre sont coupés de fagon

- continue qui sont ensuite mis entre des outils de
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' pressage qui pressent et éjectent de facon conti-
nue des sphéeres d'un diamétre de 5 & 30 mm, et
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en ce qu'enfin on emplit le sac en treillis avec ces
sphéres.
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