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(57) Es wird ein Verfahren zum Aufbringen einer FIG.1
Schutzleiste auf ein  Kathodenblech  zur

elektrolytischen Gewinnung eines Metalls aus einer
Elektrolytflissigkeit  beschrieben, wobei die
Schutzleiste aus Kunststoff mit Hilfe eines
Prewerkzeuges an das erwdrmte Kathodenblech
unter einem Anschmelzen ihrer dem Kathodenblech
zugekehrten Oberfliache angedrickt und
anschlieend {iber das Kathodenblech gekuhlt wird.
Um ein sattes Anliegen der Schutzleiste zu
gewahrleisten, wird sie auf ein im Andriicksinn
elastisch nachgiebiges, gegen das Kathodenblech
vorgewdlbtes Prelwerkzeug aufgebracht und von
einem durch die Wélbung des PreRwerkzeuges
bestimmten Aufsetzbereich ausgehend
fortschreitend an das Kathodenblech angedriickt.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Aufbringen einer Schutzleiste auf ein Katho-
denblech zur elektrolytischen Gewinnung eines Metalls aus einer Elektrolytflissigkeit, wobei die
Schutzleiste aus Kunststoff mit Hilfe eines PreRwerkzeuges an das erwarmte Kathodenblech
unter einem Anschmelzen ihrer dem Kathodenblech zugekehrten Oberflache angedruckt und
anschlielend uber das Kathodenblech gekiihlt wird.

Um bei Kathodenblechen zur elektrolytischen Gewinnung eines Metalls, insbesondere von Zink,
einer Korrosion des Kathodenblechs im Bereich des Badspiegels des jeweils eingesetzten
Elektrolyten vorzubeugen, ist es bekannt, im Bereich des Korrosionsangriffes Schutzleisten aus
einem copolymeren Polyolefin auf das Kathodenblech aufzubringen (AT 403 808 B). Zu diesem
Zweck wird das Kathodenblech erwdarmt und die Schutzleiste mit Hilfe eines PreRwerkzeuges
an das Kathodenblech angedriickt, so daf die Schutzleiste im Berihrungsbereich mit dem
Kathodenblech angeschmolzen wird und sich mit dem Kathodenblech bei einer Abkihlung
verbindet, die durch eine Luftkihlung des Kathodenblechs erreicht wird. Wahrend der Abkuh-
lung bleibt der AnpreRdruck der Schutzleiste an das Kathodenblech erhalten. Nachteilig bei
diesem bekannten Verfahren zum Aufbringen einer Schutzleiste auf ein Kathodenblech ist vor
allem, daf die Haftung der Schutzleiste am Kathodenblech durch Lufteinschliisse beeintrachtigt
werden kann, die sich beim voliflachigen Anpressen der Schutzleisten an das erwdrmte Katho-
denblech ergeben. In diesem Zusammenhang ist zu bedenken, dal die Schutzleiste nicht nur
einer Korrosion des Kathodenblechs vorbeugen, sondern auch vor mechanischen Beschédi-
gungen des Kathodenblechs beim Abhobeln des elektrolytisch an das Kathodenblech angela-
gerten Metalls im Grenzbereich der Metallablagerungen schiitzen soll, was erhebliche Anforde-
rungen an die Haftfahigkeit der Schutzleisten an den Kathodenblechen mit sich bringt.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Aufbringen einer Schutz-
leiste auf ein Kathodenblech fiir die elektrolytische Gewinnung eines Metalls aus einer Elektro-
Iytflissigkeit der eingangs geschilderten Art so auszugestalten, daR eine auch héheren Belas-
tungen standhaltende Verbindung zwischen der Schutzleiste und dem Kathodenblech sicherge-
stellt werden kann.

Die Erfindung 6st die gestellte Aufgabe dadurch, daR die Schutzleiste auf ein im Andriicksinn
elastisch nachgiebiges, gegen das Kathodenblech vorgewoélbtes Prelwerkzeug aufgebracht
und von einem durch die Wélbung des PrelRwerkzeuges bestimmten Aufsetzbereich ausgehend
fortschreitend an das Kathodenblech angedriickt wird.

Da zufolge dieser Mafnahme die Schutzleiste zunichst auf ein gegen das Kathodenblech
vorgewélIbtes PreRwerkzeug aufgebracht und mit Hilfe dieses PreRwerkzeuges an das Katho-
denblech angedriickt wird, ergibt sich zunachst ein Aufsetzbereich im Scheitel der Wélbung,
wobei sich aufgrund der elastischen Nachgiebigkeit des Preffwerkzeuges im Andriicksinn der
Andruckbereich wahrend des PreBhubes allmahlich auf die gesamte Erstreckung des PreR-
werkzeuges erweitert, so dafl durch das fortschreitende Andriicken der Schutzleiste an das
Kathodenblech die Gefahr von Lufteinschlissen trotz des Anschmelzens der Schutzleiste im
BerlGhrungsbereich ausgeschlossen werden kann. Die Luft zwischen dem erwadrmten Katho-
denblech und der Schutzleiste wird ja aufgrund der Woélbung des PreRwerkzeuges ausgehend
vom Scheitel der Wélbung in Wolbungsrichtung iber die Oberfliche der Schutzleiste nach
auflden verdrangt. Damit wird ein sattes Anliegen der Schutzleiste am Kathodenblech als Vor-
aussetzung flr eine gute Haftung gewahrleistet.

Besonders vorteilhafte Andriickbedingungen ergeben sich fiir die Schutzleiste, wenn sie, aus-
gehend von einem mittleren Bereich, nach beiden Seiten der Lénge und/oder der Breite nach
fortschreitend an das Kathodenblech angedriickt wird, weil in diesem Fall die Schutzleiste ledig-
lich Gber den halben in Wolbungsrichtung des PreRwerkzeuges gemessenen Erstreckungsbe-
reich vom Aufsetzbereich weg an das Kathodenblech anzulegen ist.

Um eine gleichmaRige Kiihlung des Kathodenblechs sicherzustellen und damit ein thermisches
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Verziehen des Kathodenblechs zu vermeiden wird das Kathodenblech nach dem Andriicken
der Schutzleiste durch ein Anlegen von Kihlplatten gekiihlt, die auRerdem ein Absenken der
Kuhlzeit erlauben.

Zur Durchflhrung des Verfahrens zum Aufbringen einer Schutzleiste auf ein Kathodenblech
kann von einer Vorrichtung mit einem PreRwerkzeug ausgegangen werden, das zumindest eine
PrefRbacke zum Andriicken einer Schutzleiste auf einer Seite des Kathodenblechs umfafit. Um
eine von einem Aufsetzbereich ausgehende, in Langsrichtung fortschreitende Druckbeauf-
schlagung der Schutzleiste mit einfachen konstruktiven Mitteln zu erméglichen, weist die PrefR3-
backe eine gegen das Kathodenblech vorgewdlbte Blattfeder zur Aufnahme der Schutzleiste
auf. Die Blattfeder, die die aufgenommene Schutzleiste bei einem Preflhub des PreRwerkzeu-
ges im Scheitelbereich der Blattfederwolbung auf das Kathodenblech aufsetzt, wird wahrend
des weiteren Preflverlaufs flachgedriickt, wobei die Schutzleiste ausgehend vom Aufsetzbe-
reich in Wélbungsrichtung fortschreitend an das Kathodenblech angedriickt wird. Dieses fort-
schreitende Andriicken der Schutzleiste an das Kathodenblech vermeidet nicht nur Luftein-
schlisse zwischen dem Kathodenblech und der Schutzleiste, sondern bringt auch Vorteile fir
eine allféllige Formgebung der iber das erwarmte Kathodenblech erweichten Schutzleiste mit
sich, weil diese Formgebung nicht gleichzeitig Gber die Erstreckung der Schutzleiste in Wol-
bungsrichtung der Blattfeder vorgenommen werden muR. Zu einer solchen Formgebung der
Schutzleiste wahrend des Andriickens an das Kathodenblech kann die Blattfeder ein dem Soll-
querschnitt der Schutzleiste entsprechendes Profil aufweisen.

Anhand der Zeichnung wird das erfindungsgemaRe Verfahren néher erlautert. Es zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgeméafRe Vorrichtung zum Aufbringen einer Schutzleiste auf ein Katho-
denblech in einer schematischen Draufsicht auf die PreRbacken eines PreRwerkzeuges
und

Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie 1I-11 der Fig. 1 in einem groReren MafRstab.

Um ein Kathodenblech 1, das mit Hilfe einer Tragleiste 2 in ein Galvanikbad zum Abscheiden
eines Metalls aus einer Elektrolytfliissigkeit eingehangt wird, vor einem Korrosionsangriff durch
die Elektrolytfliissigkeit im Bereich des Badspiegels zu schiitzen, wird das Kathodenblech 1 im
korrosionsgefahrdeten Bereich des Badspiegels auf beiden Blechseiten mit einer Schutzleiste 3
aus einem geeigneten thermoplastischen Kunststoff, vorzugsweise mit einem copolymeren
Polyolefin, abgedeckt. Zur Vorbereitung kann das Kathodenblech 1 im Bereich der spéateren
Schutzleisten 3 vor seiner Erwdarmung gebiirstet werden, um einerseits die Oberfliche des
Kathodenblechs 1 in diesem Bereich zu reinigen und anderseits eine die Haftverbindung zu den
Schutzleisten 3 verbessernde Oberflachenstruktur zu erhalten.

Die Verbindung der Schutzleisten 3 mit dem Kathodenblech 1 erfolgt durch ein Andriicken der
Schutzleisten 3 an das entsprechend erwirmte Kathodenblech 1, wobei die Schutzleisten 3 auf
der dem Kathodenblech 1 zugewandten Oberflache angeschmolzen werden, so daf sich beim
anschlielenden Abkihlen eine gute Haftverbindung ergibt, wenn der Einschluf® von Luftblasen
zwischen dem Kathodenblech 1 und den Schutzleisten 3 unterbunden werden kann. Dies ge-
lingt mit einem PreRwerkzeug 4, das zwei PreRbacken 5 mit gegen das Kathodenblech 1 vor-
gewolbten Blattfedern 6 zur Aufnahme der Schutzleisten 3 umfafit. Diese Blattfedern 6 sind auf
den PreRbacken 5 in Gleitschuhen 7 der Léange nach verschiebbar gelagert, um ein Flachdri-
cken der Blattfedern 6 wahrend des PrefRhubes zu ermdglichen.

Werden die PreRRbacken 5 von entgegengesetzten Seiten an das Kathodenblech 1 angestellt,
so werden die auf den gewdlbten Blattfedern 6 aufgespannten Schutzleisten 3 zunéchst im
Scheitelbereich der Blattfederw6lbung an das erwdrmte Kathodenblech 1 angedriickt, wie dies
in der Fig. 1 dargestellt ist. Wahrend des folgenden PreRhubes werden die Schutzleisten 3
ausgehend von diesem mittleren Aufsetzbereich 8 fortschreitend der Lénge nach an das Katho-
denblech 1 angedriickt, weil die Blattfedern 6 zunehmend flachgedriickt werden, um schlieflich
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Uber die gesamte Lange an das Kathodenblech 1 angedriickt gehalten zu werden. Nach einem
Abkuhlen des Kathodenblechs 1, vorzugsweise mit Hilfe von Kihliplatten, kann das Kathoden-
blech 1 mit den aufgebrachten Schutzleisten 3 aus dem PrefRwerkzeug 4 entnommen werden.

Wie die Fig. 2 erkennen laRkt, konnen die Blattfedern 6 entsprechend dem Sollquerschnitt der
Schutzleisten 3 profiliert sein, um beispielsweise im Bereich der dem Elektrolytbad zugekehrten
Langsseite der Schutzleisten 3 wahrend des Andriickens dieser Schutzleisten 3 an das Katho-
denblech 1 eine Abrundung der Langskante zu erreichen. Eine solche plastische Verformung ist
aufgrund der Erwarmung der Schutzleisten 3 durch das Kathodenblech 1 ohne Schwierigkeiten
maoglich.

Es hat sich gezeigt, daR eine Erwdrmung des Kathodenblechs auf 175 bis 195 °C ausreicht, um
die Schutzleisten 3 anzuschmelzen. Der PreRdruck liegt vorzugsweise zwischen 4 bis 6 bar und
wird fir ca. 1 min gehalten, bevor das Kathodenblech 1 {iber Kiihlplatten auf eine Stapeltempe-
ratur abgekiihlt wird.

Sind die Seitenrander des Kathodenblechs 1 durch U-formig profilierte Randleisten 9 geschitzt,
so sichert das gegen die Enden der Schutzleisten 3 fortschreitende Andricken der Schutzleis-
ten an das Kathodenblech 1 auch einen formschliissigen Anschiuf? der Schutzleisten 3 an die
Randleisten 9, ohne eine Korrosionsgefahr im AnschluBbereich fiir das Kathodenblech 1 be-
furchten zu missen.

Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Aufbringen einer Schutzleiste auf ein Kathodenblech zur elektrolytischen
Gewinnung eines Metalls aus einer Elektrolytfliissigkeit, wobei die Schutzleiste aus Kunst-
stoff mit Hilfe eines PreRwerkzeuges an das erwarmte Kathodenblech unter einem An-
schmelzen ihrer dem Kathodenblech zugekehrten Oberfliche angedriickt und anschlie-
Rend Uber das Kathodenblech gekiihit wird, dadurch gekennzeichnet, daR die Schutzleiste
auf ein im Andricksinn elastisch nachgiebiges, gegen das Kathodenblech vorgewdlbtes
PrelRwerkzeug aufgebracht und von einem durch die Wélbung des PrefRwerkzeuges be-
stimmten Aufsetzbereich ausgehend fortschreitend an das Kathodenblech angedrtickt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf} die Schutzleiste ausgehend von
einem mittleren Bereich nach beiden Seiten der Lange und/oder der Breite nach fortschrei-
tend an das Kathodenblech angedriickt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal® das Kathodenblech nach
dem Andrucken der Schutzleiste durch ein Anlegen von Kiihlplatten gekihlt wird.

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 3 mit einem
Prewerkzeug, das zumindest eine Preflbacke zum Andriicken einer Schutzleiste an eine
Seite des Kathodenblechs umfafit, dadurch gekennzeichnet, dafl die PreRbacke (5) eine
gegen das Kathodenblech (1) vorgewdlbte Blattfeder (6) zur Aufnahme der Schutzleiste (3)
aufweist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dail die Blattfeder (6) ein dem
Sollquerschnitt der Schutzleiste (3) entsprechendes Profil aufweist.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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