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(54) Galvanisierungseinrichtung

(57) Die Erfindung betrifft eine Galvanisierungsein-
richtung mit wenigstens einer Jetzelle, durch welche ein
zu galvanisierendes Werkstück, z.B. eine Bremsleitung
oder dergleichen, hindurchgeführt wird, mit einer in

Transportrichtung nach der Jetzelle angeordneten Kon-
taktzone und wenigstens einem die Jetzelle von der
Kontaktzone trennenden Schott, sowie einer das Werk-
stück umgebenden Abdichtung, wobei die Abdichtung
am Ausgang der Jetzelle vorgesehen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Galvanisierungsein-
richtung mit wenigstens einer Jetzelle, durch welche ein
zu galvanisierendes Werkstück, z.B. eine Bremsleitung
oder dergleichen, hindurchgeführt wird, mit einer in
Transportrichtung nach der Jetzelle angeordneten Kon-
taktzone und wenigstens einem die Jetzelle von der
Kontaktzone trennendem Schott, sowie einer das Werk-
stück umgebenden Abdichtung, welche zwischen dem
Schott und der Jetzelle angeordnet ist.
[0002] Beim Galvanisieren nutzt man elektrisch lei-
tende Flüssigkeiten (Elektrolyte), in die die Werkstücke
eingetaucht und in denen sie mit einem Metallüberzug
beschichtet werden. Als Elektrolyte werden wässrige,
saure oder alkalische Lösungen verwendet. Die Anoden
bestehen meist aus dem sich abzuscheidenden Metall.
Zum Verzinken von z.B. Stahl wird ein Zinkelektrolyt ver-
wendet. Man taucht das Werkstück in den Elektrolyt ein
und legt es an den Minuspol (Kathode) einer Gleich-
spannung an. Zusätzlich taucht man eine sich auflösen-
de Zinkanode (Pluspol) in das Bad. Unter dem Einfluss
der Gleichspannung trennen sich die aufgespalteten
Salzmoleküle je nach ihrer Ladung. Die positiven Zin-
kionen wandern zum negativen Pol, dem Werkstück,
und lagern sich dort ab. Auf dem Werkstück entsteht
durch Reduktion (Elektronenaufnahme) der positiven
Zinkionen die Beschichtung. Gleichzeitig gibt die Anode
Zinkionen an die Lösung ab, wodurch sie sich langsam
auflöst. Die negativen Sulfationen geben ihre Ladung
an der Anode ab.
[0003] Es können so nicht nur metallische (leitende)
Werkstücke beschichtet werden, sondern auch Kunst-
stoffe. Dazu werden sie chemisch metallisiert, d.h. lei-
tend gemacht. Der Einsatzbereich ist weit: Es können
Haushaltsgegenstände, Sanitärartikel oder Kraftfahr-
zeugteile, z.B. Bremsleitungen beschichtet werden.
[0004] In einer Galvanisierungseinrichtung mit high
speed Zinkabscheidung werden z.B. Bremsleitungen,
verzinkt. Als Kernstück der Einrichtung kommen sog.
Jetzellen zum Einsatz, in welchen der Galvanisierungs-
vorgang stattfindet. Durch diese Jetzellen wird das zu
verzinkende Rohr geführt. Außerdem wird durch diese
Jetzellen Zinkelektrolyt mit hohem Druck gepumpt. Zwi-
schen jedem Jetzellenabteil ist, durch ein oder zwei
Schotts getrennt, eine Kontaktzone angeordnet, über
welche das Rohr elektrisch kontaktiert wird. Die Kontak-
te werden über einen Kühlkreislauf gekühlt. Dieser
Kühlkreislauf ist vom Zinkelektrolytkreislauf getrennt zu
halten. Die Abdichtung hierfür erfolgt zwischen den Jet-
zellen und der Kontaktzone mittels Kunststoff-Abstreif-
platten. Diese Platten werden auf das Rohr aufgesteckt,
so dass das Rohr durch diese Platten hindurchtritt, wo-
durch der an der Rohraußenseite anhaftende Elektrolyt
abgestreift wird. Als nachteilig hat sich aber herausge-
stellt, dass die Abstreifplatte permanent an der
Rohroberfläche entlang streift, wodurch die Abstreifplat-
te verschleißt und sich die Öffnung, welche vom Rohr

durchgriffen wird, permanent vergrößert, so dass die
Abdichtung nach kurzer Zeit nicht mehr gewährleistet
ist.
[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Galvanisierungseinrichtung bereitzustellen, bei
der weniger Elektrolyt verschleppt wird und bei der die
Standzeit der Abdichtung größer ist.
[0006] Diese Aufgabe wird mit einer Galvanisierungs-
einrichtung der eingangs genannten Art erfindungsge-
mäß dadurch gelöst, dass die Abdichtung am Ausgang
der Jetzelle vorgesehen ist.
Dies hat den wesentlichen Vorteil, dass die Rohraußen-
seite unmittelbar am Ausgang der Jetzelle von anhaf-
tendem Elektrolyt befreit wird und das von Elektrolyt be-
freite Rohr noch eine gewisse Wegstrecke zurücklegt,
bis es durch das Schott in Richtung Kontaktzone hin-
durchtritt. Außerdem kann auf dieser Strecke evtl. noch
auf der Rohraußenseite anhaftender Elektrolyt zusätz-
lich entfernt werden. Dies wäre nicht möglich, falls die
Abdichtung, wie beim Stand der Technik, unmittelbar
am Eingang des Schotts vorgesehen ist.
[0007] Bei einer Weiterbildung ist vorgesehen, dass
der Ausgang der Jetzelle mit einem den Ausgang um-
gebenden Vorschott versehen ist. Dieses Vorschott be-
wirkt, dass der aus der Jetzelle austretende Elektrolyt-
strom abgebremst wird und bereits ein Großteil des am
Rohr bzw. an der Rohraußenoberfläche anhaftenden
Elektrolytstroms abgestreift wird.
[0008] Bei einer Weiterbildung ist vorgesehen, dass
das Vorschott als Halterung für eine Abdichtung dient.
Zusätzlich zum Vorschott wird eine Abdichtung ange-
bracht, die am Vorschott befestigt wird bzw. vom Vor-
schott gehalten wird.
[0009] Erfindungsgemäß wird im Vorschott ein Stau-
druck gebildet, der den die Jetzelle verlassenden Elek-
trolytstrom bremst. Dies hat den Vorteil, dass die Ab-
bremsung verschleißfrei erfolgt, wodurch die Standzeit
der Einrichtung erhöht wird.
[0010] Mit Vorzug wird die Abdichtung von einer Ab-
streifplatte gebildet, die jedoch, da sie am Vorschott be-
festigt wird, keinem Verschleiß unterliegt, da sie das gal-
vanisierte Rohr nicht berührt. Die Öffnung in der Ab-
streifplatte kann so gewählt werden, dass lediglich ein
geringer Spalt zum Werkstück verbleibt, so dass nahe-
zu der gesamte Elektrolyt abgestreift wird. Eine Ver-
schleppung von Elektrolyt in die Kontaktzone wird da-
durch auf ein Minimum reduziert.
[0011] Insgesamt kann also festgehalten werden,
dass aufgrund der Erfindung der Elektrolytverlust mini-
mal ist, der Verschleiß an Kontakten, Haltern und Kup-
ferschienen ebenfalls minimal ist, dass aufgrund des
geringeren Verschleißes und des geringen Elektrolyt-
verlustes die Umweltbelastung minimal ist und dass der
Chemikalienverbrauch gering ist. Ferner besteht keine
Verstopfungsgefahr der Jetzellen durch verschlissene
Abstreifplättchen. Dies bedeutet aber auch, dass die
Jetzellen eine größere Lebensdauer besitzen. Der War-
tungsaufwand verringert sich ebenfalls, was die Be-
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triebskosten senkt, wodurch auch der geringere Ver-
schleiß an Abstreifplättchen beiträgt.
[0012] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus den Unteransprüchen
sowie der nachfolgenden Beschreibung, in der unter
Bezugnahme auf die Zeichnung ein besonders bevor-
zugtes Ausführungsbeispiel im Einzelnen beschrieben
ist. Dabei können die in der Zeichnung dargestellten so-
wie in der Beschreibung und in den Ansprüchen er-
wähnten Merkmale jeweils einzeln für sich oder in be-
liebiger Kombination erfindungswesentlich sein.

In der Zeichnung zeigen:

[0013]

Figur 1 eine perspektivische Darstellung mehrer Jet-
zellen, einer Kontaktzone sowie eines dazwi-
schen liegenden Schotts;

Figur 2 eine vergrößerte Wiedergabe eines Aus-
schnitts II gemäß Figur 1, den Ausgang einer
Jetzelle mit Vorschott zeigend; und

Figur 3 eine perspektivische Ansicht eines Vor-
schotts.

[0014] In der Figur 1 sind insgesamt drei Jetzellen 10
erkennbar, die in einer Galvanikwanne 12 angeordnet
sind. Die Jetzellen 10 werden mit hohem Druck von ei-
nem Zinkelektrolyt 14 durchströmt. Außerdem läuft
durch jede Jetzelle 10 ein Werkstück 16, nämlich eine
Bremsleitung 18.
[0015] Diese Bremsleitung 18 steht in einer Kontakt-
zone 20 in elektrischem Kontakt mit schematisch dar-
gestellten Kathoden 22, die mittels Kühlwasser 24 ge-
kühlt werden. Ferner ist in Figur 1 ein erstes Schott 26
und ein zweites Schott 28 erkennbar, welche die Galva-
nikwanne 12 von der Kontaktzone 20 trennen. Durch die
Schotts wird eine Verschleppung von Zinkelektrolyt 14
in die Kontaktzone 20 vermieden.
[0016] In der Figur 2, die den Ausschnitt II gemäß Fi-
gur 1 in vergrößerter Darstellung zeigt, ist der Ausgang
30 der Jetzelle 10 erkennbar, an welchem ein Vorschott
32 befestigt ist. Das Vorschott 32 erzeugt einen Stau-
druck für den den Ausgang 30 verlassenden Zinkelek-
trolyt 14, der dadurch abgebremst wird. Außerdem dient
das Vorschott 32 als Halterung für eine insgesamt mit
34 bezeichnete Abdichtung, die von einer Abstreifplatte
36 gebildet wird. Diese Abstreifplatte 36 weist eine Öff-
nung auf, die geringfügig größer ist als die Außenkontur
der Bremsleitung 18, so dass am Außenumfang der
Bremsleitung 18 anhaftender Zinkelektrolyt 14 berüh-
rungsfrei abgestreift wird. Die Bremsleitung 18 ist somit
frei von Zinkelektrolyt 14. Da die Bremsleitung 18 elek-
trolytfrei in das erste und das zweite Schott 26 und 28
einläuft, kann kein Zinkelektrolyt 14 in die Kontaktzone
20 verschleppt werden.

[0017] Ein weiterer Vorteil wird darin gesehen, dass
aufgrund der Fixierung der Abstreifplatte 36 am Vor-
schott 32 eine exakte Zuordnung von Abstreifplatte 36
zur Bremsleitung 18 besteht, so dass diese sich gegen-
seitig nicht berühren, und daher kein Verschleiß ent-
steht. Die erfindungsgemäße Einrichtung ist daher lang-
lebig und umweltfreundlich.
[0018] In der Figur 3 ist in perspektivischer Ansicht
ein Vorschott 32 dargestellt, wie es am Ausgang 30 der
Jetzelle 10 zum Einsatz kommet. Das Vorschott 32 be-
sitzt im wesentlichen eine kubische Napfform, wobei ei-
ne Seite fehlt. Zwei daran angrenzende Seitenwände
38 und 40 sind mit Ausschnitten 42 und 44 versehen,
die zum Einen für die Befestigung des Vorschotts 32 am
Ausgang 30 der Jetzelle 10 dienen, zum Anderen für
die Durchleitung der Bremsleitung 18. Der Ausschnitt
44 ist randseitig offen, so dass das Vorschott 32 pro-
blemlos auf den Ausgang 30 aufgeschnappt werden
kann. Der Ausschnitt 42 ist im Wesentlichen schlitzför-
mig, so dass das Vorschott 32 über die Bremsleitung 18
übergeschoben werden kann. Die Breite des Schlitzes
ist geringfügig größer als der Außendurchmesser der
Bremsleitung 18, so dass mitgerissener Elektrolyt 14
weitestgehend zurückgehalten wird. An der Innenseite
der Seitewand 38 ist die Abstreifplatte 36 angelegt, wel-
che durch den Elektrolytstanddruck in Position gehalten
wird.

Patentansprüche

1. Galvanisierungseinrichtung mit wenigstens einer
Jetzelle (10), durch welche ein zu galvanisierendes
Werkstück (16), z.B. eine Bremsleitung (18) oder
dergleichen, hindurchgeführt wird, mit einer in
Transportrichtung nach der Jetzelle (10) angeord-
neten Kontaktzone (20) und wenigstens einem die
Jetzelle (10) von der Kontaktzone (20) trennenden
Schott (26, 28), sowie einer das Werkstück (16) um-
gebenden Abdichtung (34), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abdichtung (34) am Ausgang
(30) der Jetzelle (10) vorgesehen ist.

2. Galvanisierungseinrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Ausgang (30)
der Jetzelle (10) mit einem den Ausgang (30) um-
gebenden Vorschott (32) versehen ist.

3. Galvanisierungseinrichtung nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Vorschott (32)
als Halterung für die Abdichtung (34) dient.

4. Galvanisierungseinrichtung nach Anspruch 2 oder
3, dadurch gekennzeichnet, dass im Vorschott
(32) ein Staudruck gebildet wird, der den die Jetzel-
le (10) verlassenden Zinkelektrolytstrom (14)
bremst.
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5. Galvanisierungseinrichtung nach einem der An-
sprüche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abdichtung (34) von einer Abstreifplatte (36) ge-
bildet wird.

6. Galvanisierungseinrichtung nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abdichtung (34)
über das Vorschott (32) eine definierte Position be-
züglich des Werkstücks (16) einnimmt.

7. Galvanisierungseinrichtung nach einem der An-
sprüche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
das Vorschott (32) aus Kunststoff besteht.

8. Galvanisierungseinrichtung nach einem der An-
sprüche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
das Vorschott (32) im wesentlichen eine kubische
Napfform aufweist.

9. Galvanisierungseinrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie zum Galvanisieren von Bremsleitungen
(18) ausgebildet ist.

10. Galvanisierungseinrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie eine high speed Galvanisierungseinrich-
tung ist.
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