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(57) Vorrichtung zum galvamschen Abscheiden von Aluminium mit einer nach auf3en

abgeschlossenen und mit einem Schutzgas beaufschlagbaren Galvanisierwanne (1) mit einem ;
ringférmig geschlossenen Elektrolyttrog {12), einer innerhalb der Galvanisierwanne (1)
angeordneten, um eine vertikale Drehachse drehbare Kontaktier- und Haltevorrichtung (19) fir
Warentrager (34), welche (iber eine eine Fliissigkeitsschleuse {4) enthaltende Chargierschleuse (3)
mit Hilfe von Transportmitteln in die Galvanisierwanne (1) hineinbefdrderbar und Gber eine
ebenfalls eine Flissigkeitsschleuse (9) enthaltende Dechargierschleuse (7) aus der
Galvanisierwanne (1) herausbeférderbar sind, wobei die Galvanisierwanne (1) mehrere
konzentrisch zueinander angecrdnete Teiizellen (16, 17) aufweist und die Transpertmittel fiir das
Ein- und Ausbringen der Warentrager (34) derart ausgebildet sind, daB eine den Teilzellen (16,
17) entsprechende Anzahl von Warentragern (34 a, 24 b) gleichzeitig Gber die Chargier- und
Dechargierschleuse (3 bzw. 7) hinein- und herausbefdrderbar sind. Figur
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Vorrichiung zum galvanischeﬁ Abscheiden von Aluminium

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum galva=-
nigchen Abscheiden von Aluminium aus aprotischen, sauer—
gtoff- und wasserfreien aluminiumorganischen Elektrolyten,
mit einer nach auBen abgeschlossenen und mit einem Schutz-
gas beaufschlaghbaren Galvanisierwanne mit einem ringftrmig
geschlossenen Elekirolyttrog, einer innerhaldb der Galvani-
sierwanne angeordneten, um eine vertikale Drehachse dreh-
baren Kontaktier— und Haltevorrichtung mit in einer waage-
rechten Ebene umlaufenden Tragarmen flir hingende Warentri-
ger und je einer an der Galvanisierwanne angeordneten; eine
Fliisgigkeitssgchleuse enthaltene Chargier=~ und Dechargier=-
schleuse, wobel die die zu behandelnden Waren tragenden
Warentrdger mit Hilfe von Transportmitfeln tiber die Char-
gierschleuse in den Galvanisiertrog befdrdert und dort an
die Tragarme der Kontakitier- und Haltevorrichtung abge=-
geben und nach der Behandlung der Waren von den Tragarmen
der Kontaktier= und Haltevorrichtung abgenommen und iber
die Dechargierschleuse herausbeftrdert werden und wobedl

die Warentriger mit einer waagerechten Transportstange ver-
sehen sind, an die Mitnahmehaken der Transportmittel an-
greifen und deren Enden als Trag~ und Kontaktierungszapfen
ausgebildet gind, die mit entsprechenden pfannenfdrmig aus-
gebildeten Aufnehmern der gabelfidrmig ausgebildeten Trag-
arme der Kontakiier~ und Haltevorrichiung zusammenwirken.

Charakteristik der bekannten technischen LOgungen

Durch die DE-0OS 2 901 586 ist eine Vorrichtung zum Alumi=-
nieren bekannt geworden, bel der zum Ein- und Ausbringen
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der zu galvanisierenden Waren ein Schleusensystem mit einer
Flilssigkeitsschleuse verwendet iste. Die zu galvanisierenden
Waren sind hierbel auf einem Warentréger untergebracht, der
mit Hilfe eines endlosen Transportbandes von einer mit
Inertgas flutbaren Vorkammer durch die Fliissigkeitsschleu-
ge in den Galvanisiertrog eingefiihrt und nach der Galvani=-
gierung mit Hilfe desselben Transportbandes in umgekehrter
Richtung wiederum herausgeschleust wird. Nachteilig bei
dieger bekannten Vorrichtung ist, daB eine ganz erhebliche
Verschleppung des Elektrolyten aus dem Elektrolyttrog in
die Flﬁésigkeitsscbleuse erfolgte Durch die fortlaufende
Kontamination der Schleusenfliissigkeit mit dem Elekirolyten
und der nicht zu vermeidenden Reaktion mit Iuft- und Feuch-
tigkeitsspuren in der aus Inertgas gefluteten Vorkammer
188% sich nicht verhinderm, daB sich die Reaktionsprddﬁkte
auf dem zu alumierenden, zuvor gereinigten Warengut, welches
durch die gleichzeitig als Ein- und Ausbringschleuse fungie-
rende Fliissigkeit in den Galvanisierraum befSrdert wird, an
unglinstigen Stellen absetzen. Diese Teile konnen daher
nicht mehr mit technisch brauchbaren'Aluminiumﬁberzﬁgen’be-
schichtet werden. Ferner ist diese bekannte Vorrichtung fir
die Massenfertigung nicht geeignet, da stets nur ein einzi-
ger Warentriger gleichzeitig in den Galvanisiertrog einfithr-
bar iste.

In der #lteren Patentanmeldung P 3 044 975.3 wird daher
vorgeschlagen, daf zur ErhShung des Durchsatzes eine an’
gich bekannte Galvanisierwanne mit einem ringférmig ge-
schlossenen Galvanisiertrog verwendet wird, in dem gleich~
zeltig eine Vielzahl von Warentrigern untergebracht werden
kann, wobei bei dieser Hlteren Vorrichtung zur Vermeidung
der im Zusammenhang mit der DE-0S 2 901 586 geschilderten
Nachteile vorgeschlagen wird, daB sowohl zum Einbringen
der Warentriiger eine Chargierschleuse als auch zum Aug=
bringen der Warentriger eine Dechargierschleuse vorgesehen
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wird. Durch die ringftrmige Ausbildung des Elektrolyttroges
kCnnen die Warentriger auf einer kreisformigen Umlaufbahn
durch den Elektrolyten bewegt und dadurch bei htheren Strom-
dichten mit Aluminium beschichtet werden. Eine solche Vor-
richtung hat sich ausgezeichnet bhewihrt; daher bildet eine
solche Vorrichtung Ausgangspunkt der vorliegenden Erfindung.

Ziel der Erfindung

Ziel der Brfindung ist es, dle Mangel in der Verwendungs-
féhigkeit der vorgenannten Ldsungen zu tiberwinden,

Darlegunz des Wesens der Erfindung

Der Erfindung 1iegt'die Adufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
der eingangs beschriebenen Art derart weiter zu entwickeln,
da8 mit relativ einfachen Mitteln der Durchsatz nicht nur
erhtht, sondern sogar vervielfacht werden kann.

Dlese Aufgabe wird gemdB der Erfindung dadurch gelost, daB
der Elektrolyttrog in mehrere konzentrisch zueinander ange-
ordnete Teilzellen unterteilt ist und die Transportmittel
fiir das Bin~ und Ausbringen der Warentriger derart ausge-
bildet sind, daB eine den Teilzellen entsprechende Anzahl
von Warentrigern gleichzeitig iiber die Chargier- bzw. .
Dechargierschleuse in die Teilzellen hinein- und hersusbe-
forderbar sind.

Durch die Verwendung mehrerer konzentrisch zueinander an-
geordneter Teilzellen kann bei der Verwendung nur zweier
Ringzellen der Umsatz zumindest verdoppelt werden, wihrend
der bauliche Aufwand bei weitem nicht in dem MaBe steigt,
well der Aufwand fiir die an sich teuren mechanischen um-
laufenden Teile bei weitem nicht in dem MaBe steigt wie
die Verdopplung des Umsatzes. Um die Stillstandszeiten fiir
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die Be- und Entladung mdglichst klein zu halten, ist es
vorteilhaft, daf die Teilzellen mtglichst gleichzeitig be-
gtiickt werden. Dies wird gemdB der Erfindung dadurch er-
reicht, daB eine den Teilzellen entsprechende Anzahl von
Warentrigern gleichzeitig iiber die Chargier-bzw. Dechargier-
schleuse in die Teilzellen hinein~ und herausbefrdert wer-
den. Ausg diesem Grunde ist es vorteilhaft, daB die Warentri-
ger iiber als Vorkammern ausgeblldete Ein~ und Ausfuhr-
schichte in die Fliissigkeitsschleuse der Chargier- bzw.
Dechargierschleuse ein=- bzw. herausfﬁhrbér sind, wobei die
Warentriger vorzugsweise gleichzeitig an ein in den Fliis-
sigkeitgschleusen horizontal verlaufendes Trangportmittel
abgebbar sind und von diesem durch die~Flﬁésigkeitsschleu—
sen zu Ausfuhréffnungen beftrdert werden, an die die Haupt-
kammer angeschlosséhﬁist.

Gem#B einer weiteren Ausbildung der Erfindung ktnnen die
Fliissigkeitsschleusen und die Transportmlttel S0 gesualtet
gein, daf in den Flhss1gke1tsschleusen mehrere Narenge-
stelle speicherbar sind.

Vorzugsweise weisen die sich i{iber die Ausfuhrtffnungen der
Fliissigkeitsschleusen erstreckenden Hauptkammern minde-
stens je einen horizontal bewegbaren Transporiwagen auf,
an welchem in vertikaler Richtung bewegbare Haken zur Ente-
bzw. Aufnahme der szch in den Fliissigkeiteschleusen befin-
denden Warentrdger vorgesehen gind und dai: mlt Hilfe des
Transportwagens die Warentrager iiber die zu beschickenden
Teilzellen bringbar und in diese absenkbar bzwe. herausheb-
bar sind.

Hierbei ist es zweckmidBig, daBl an den Transportwagen der
Hauptkammern VerschluBbleche ankuppelbar sind, welche dem
Querschnitt der sich iiber die Teilzellen ergtreckenden
Hauptschleuse angepaBt sind, damit kondensierender Elektro-
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1yt nicht in die Chargier=- und Dechargierschleuse gelangen
Kann. '

Als VerschluBbleche finden vorteilhaft Lochbleche Verwen-
dung. Die Kupplung der VerschluBbleche mit dem Laufwagen
erfolgt zweckmdBig liber Haftmagnete.

Die Dechargierschleuse enthdlt eine Waschzelle, die vor der
Fliilssigkeitsschleuse der Dechargierschleuse angeordnet iste

GemdlB einer Weiterbildung sind die VerschluBbleche an einem
Transportwagen aufgehéngt, der iiber den Haftmagneten einer
Magnetkupplung mit dem Transportiwagen der Hauptkammer kup=
pelbar ist und der beim Einfahren der Verschlufplatte in die
zu befdrdernde Stelle unter Zuhilfenahme von entéprechendenv
Anschlégen durch Uberwinden der Magnetkraft der Hafitmagnete
angehal ten wird.

Um ein Eindringen von Iuft und Feuchtigkeit in den als Vor-
kammern dienenden Ein- und Ausfuhrschichien zu verhindern,
ist es zweckméfig, daB die Bin~ und Ausfuhrschichte der
Chargier- bzw. Dechargierschleuse mit- je -einer Absaugung
versehen sind.

Dariiber hinaus ktnnen die Ein- und Ausfuhrschichte der
Chargier- bzw. Dechargierschleuse mit je einem Diisenring

zum BEinblasen von Warmluft versehen seine.

Ausfilhrunggsbeispiel

Anhand der Zeichnung, in der ein Ausfilhrungsbeispiel sche-
matisch dargestellt ist, wird die Erfindung nsher erliutert.
Es zeigen: ' '

Fig. 1a: eine Seitenansicht der Vorrichtung im Prinzip;
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2a:
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eine Ansicht von oben der Vorrichtung nach Figs. 1a;
eine Schnittansicht durch die Galvanisierwanne
gemdB Fig. 13

eine Ansicht auf die Galvanisierwanne von oben bei

abgenommenem Deckel;

eine Schnittansicht eines Teiles der Anodenhalte-
rung;

elne Ansicht von oben der Halterung nach Fig. 3a;

eine Schnittansicht durch die Halterung der Iso-
lierbleche;

eine Schnittansicht nach der ILinie IV - IV der

- Fige 4a;

Ba:

9b2

6a:

6b:

den vorderen Teil eines Kontaktarmes in vergriSer~
ter Darstellung, teilweise im Schnitt;.

elne Seltenan51cht des Kontaktarmes gemaB Flg. Sa,

eine Se;tenanszcht einer an der Charglerschleuse
angeschlossenen Hauptkammer;

eine Ansicht von oben auf die Hauptkammer gemis

. Fig‘ 63;

6¢C:
6d:
Tas

Tbs

Tes
Td:

Baz:

eine Seitenansicht der Hauptkammer gemi#B Fig. 6aj
ein Detail der Fig. 6c;

eine Schnittansicht der mit der~Déchargiérschleuse
verbundenen Hauptkammer;

eine Ansicht von oben auf die Hauptkammer gemiB
Fige Taj

eine Seltenansicht der Hauptkammer gemiB Fig. 7a;
ein Detail der Fig. Tec;

eine Seltenansicht der Fliissigkeitsschleuse mit
Einfuhrschéchten der Chargierschleuse gem#B Fig. 1;
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Fig, 8b: eine Angicht von oben auf die Fliissigkeitsschleuse
gemdlB Fig. 8a;

Fig. 8c: eine Seitenansicht auf die Flilssigkeitsschleuse
mit den Einfuhrschichten gemiB Fig. 8a;

Pige Sa: eine Seitenansicht der Fliissigkeitsschleuse mit
den Ausgfuhrschichten der Dechargierschleuse gemil

Fige Sb: eine Ansgicht von oben auf die Fliissigkeitsschleuse
gemdB Fig. 9a und

Fig. S¢: eine Seitenansicht der Fliissigkeitsschleuse mit
den Einfubhrschichten gem&B Fig. 9a.

Mit 1 ist eine Galvanisierwanne bezeichnet, die als Doppel-
ringzelle ausgebildet ist. Diese Doppelringzelle arbeitet
dem Prinzip nach wie die in der Zlteren Anmeldung DE-CS

3 044 975 beschriebene Ringzelle. Mit 2 ist ein Schleif-
ringgehéuse~dér Doppelringzelle 1 bezeichnet. Mit 3 ist
allgemein eine Chargierschleuse bezeichnet, die eine Flis-
gigkeitsschleuse 4 aufweist, die iber eine als Gasschleuse
ansgebildete Hauptkammer 5 mit der Galvanisierwanme 1 in
Verbindung steht. Die Warentriger werden iiber die als Ein-
fuhrschichte 6 ausgebildeten Vorkammern in die Fliissig-
keitsschleuse 4 eingefilhrt. Die Entnahme der Warentriger
aus der Galvanisierwanne erfolgt iiber eine Dechargier=
schleuse 7, die ebenfalls eine Flilssigkeitsschleuse 8 auf-
weist, welche iiber eine als Gasschleuse dienende Hauptkam~
mer 9 mit der Galvanisierwanne 1 in Verbindung steht., Die
Warentriger werden iiber als Vorkammern susgebildete Aus~
fuhrschidchte 10 der Fliisgigkeitsschleuse 8 entnommen. Zweck-
méBigerweise Wefden die aus der Galvanisierwanne 1 eninomme-
nen Wareniréiger von anhaftenden Elektrolyten gereinigt, in-
dem sie in ein Waschbad 11 getaucht werden. Wie aus Fig. 1
zu entnehmen ist, sind zwei Einfuhr- und zwei Ausfuhr-
schidchte 6 bzw. 10 vorgesehen,lwas bedeutet, daB die Bela-
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dung der Galvanisierwanne 1 gleichzeitig mit zwei Warenge-
stellen vorgenommen werden kann, was zumindestens eine Ver-
dopplung des Umsatzes der in der &lteren Patentanmeldung

P 3 044 975.3 beschriebsnen Einrichtung bedeutet. Bei der
in den Fig. 1a und 1b dargestellten Vorrichtung igst dis
Dechargierschleuse 7 gegeniiber der Chargierschleuse 3 um

180 © versetzt. Bs ist durchaus denkbar, da8 die Dechargier-
gchleuse 7 in bezug auf die Chargierschleuse 3 einen anderen
‘Winkel aufweist, z. Be einen Winkel von 90 © oder 270 °
Zwischen diesen beiden Winkeln sind alle dazwischenliegenden
mglich, vorzugsweise wird jedoch gstets ein Vielfaches der
Teilung der Tragarme der Kontaktier— und Haltevorrichtung
genommen, damit die Galvanisierwanne 1 mit Warentrigern
sowohl beschickt als auch entleert werden kann wahrend des
Stillstandes.

In Fige 2 ist die Galvanigierwanne 1 im vergriBerten Maf-
stab dargestellt, wobel der Ubersacht halber nur die zum
Verstsndnis der Erflndung erforderlichen Einzelheiten dar-
gestellt sind. Die Galvanisierwanne der dargestellten Vor=-
richtung besteht aus einem kreisringfdrmigen und rotations-
symmetrisch ausgebildeten Elektrolyttrog 12, einem oberen
AbschluBdeckel 13 und einem unteren AbschluBdeckel 14, Der
Blektrolyttrog 12 kann in an sich bekannter Weise mit einer
entsprechenden AuBenheizung versehen gein. Eine solche ist
der Ubersicht halber nicht dargestellt. Die Galvanisier=-
wanne ist durch emaillierte Bleche 15 in zwel konzentrisch
zueinander angeordnete Teilzellen 16 und 17 unterteilt, wo-
bei mit 16 die innere und mit 17 die HuBere Teilzelle be-
zeichnet sind. Die emaillierten Bleche 15 sind konzentrisch
zu den zylindrischen Innen- und AuBenwinden des Galvanisier-
troges 12 angeordnet, wie Fig. 2b zeigt,.
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Der Elektrolytirog 12 ruht auf einem Podest 18. Durch die
verschiedenen Hohen der zylindrischen AuBen~ und Innenwand
des Elektrolyftroges 12 entsteht in der Galvanisierweanne 1
ein freier Raum zwischen dem oberen AbschluBdeckel 13 und
dem unteren AbschluBdeckel 14, Dieser freie Raum ist flir
die Unterbringung einer insgesamt mit 19 bezeichneten Kon-
taktier~ und Haltevorrichtung vorgesehen. Die Kontaktier-
und Haltevorrichtung 19 besteht aus einem Rotor 20, welcher
insgesamt 12 in gleichmiBiger Teilung angebrachte Tragarme
21 aufweist, wie insbesondere Fige. 2b zeigt. Jeder der
Tragarme 21 weist zwel gabelftrmig ausgebildete Kathoden-
arme 22 auf, die in der Mitte und am Ende mit Aufnahme-
stiicken 23 und 24 versehen sind. In den Fig. 53 und 5b sind
diese Aufnahmestiicke vergrtBert dargestellt. Sie bestehen
aus einer Kontaktauflage 25, die mit Hilfe von Schrauben 26
und 27 unter Zwischenschaltung von Isolierstlicken 28 und 29
auf einem mit dem Kathodenarm 22 verbundenen Triger 30 be-
festigt sind. Wie aus Fig. 5a zu ersehen ist, sind die bei-~
den Schrauben 26 und 27 durch den TrEger 30 mit Hilfe von
Isoliermuffen 31 gefithrt. Die Schraube 27 dient zum An-
gchluB einer Kathodenleitung 32, die iiber den Kathodenarm
22 durch die Arme 21 zu dem entsprechenden Schleifring in
dem Schleifringgehiuge 2 gefilhrt ist. Die Kontaktauflage 25
hat ein V-f6rmiges Profil zur Aufnahme einer Trag- und Kon-
taktstange 33 eines Warentrigers 34. Um die Béder maximal
ausnutzen zu kdnnen, sind die in der ZuBeren Teilzelle 17
befindlichen Warentriger 34 breiter ausgefilhrt 2ls die in
der inneren Teilzelle 16 befindlichen, wie insbesondere

aus Fig. 2b hervorgeht. Daraus ist ersichtlich, daB der
Abstand der Aufnahmestilcke 23 kleiner ist als der Abstand
der Aufnahmestiicke 24 fiir die auBlen gelagerten Warentrédger
34.

Der Rotor 20 ist mit Hilfe einer Welle 35 in einem Lager-
gtinder 36 drehbar gelagert, welcher fest zwischen einer
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oberen Platte des Podestes 18 und dem unteren AbschluBdeckel
14 angeordnet ist. Das untere Ende der Welle 35 ist mit
einem Kettenrad 37 versehen, welches iiber eine Antriebs-
kette 38 mit einem Motorritzel 39 eines Motors 40 in An-
triebaverbindung steht. Der Motor 40 ist vorzugsweise in
explosionsgeschiitzter Bauart ausgefiihrt. Wie bereits zu=-
vor ausgefiihrt, besitzt jeder der 12 Tragarme 21 bzw. der
entesprechenden Kathodenarme 22 eine geparate Kathodenlei-
tung 32, welche zu von der Welle 35 antreibbare Schleif-
ringe gefiihrt sind, welche in dem Schleifringgehiuse 2
untergebracht. sind. Uber in der Zeichnung nicht dargestell-
te Kohlebiirsten werden diese Schleifringe mit der Kathode
der Stromquelle verbunden. Durch das Dreieckprofil der Xomn~
taktauflage 25 an den gabelfdrmigen Enden der Kathoden-
arme 22 wird der Stromiibergang zu den Warenﬁrégern 34 be-
gliinstigt. Die Warentridger 34 selbst ktnnen aus einer Ari
Rahmen bestehen, in welchen die zu alumlnlerenden Werk-
stucke, belsplelswe1se mit Hilfe von elektrisch leitenden
Haltedrahten, befegtigt sind. Die Werkstiicke kOnnen somit
durch die Drehbewegung der Kontaktier— und Haltevorrichitung
19 auf einer kreisfdrmigen Umlaufbahn durch einen in dem
Elektrolyttrog 12 befindlichen Elektrolyten gefilhrt werden.
In gleichen Abgtdnden zu der Umlaufbahn der Warentriger 34a
und 34b sind in EuBeren und inneren Ringen segmentfdrmige
Anodenplatien 41 und 42 vorgesehen. Da die- auﬁeren Anoden~-
platten 41 gegeniiber den inneren Anodenplatten 42 enhebllch
groBer und damit schwerer sind, sind sie unterteilt und
h&ngen gemelnsam an einem Bligel 43, dessen Enden iiber iso-
lierende Zwischensgtiicke 44 aus dem Elektrolyttrog 12 heraus-
gefithrt sind. Wie bereits erwdhnt, sind die inneren Anoden-
platten 42 einstlickig ausgefihrt und hingen an einem Bﬁgei
45, dessen Enden {iber isolierende Zwischenstiicke 46 aus dem .
Galvanigiertrog 12 herausgefiihrt sind. Die in der Zeichnung
nicht néher dargestellte Stromzufuhrung zZu den duferen und
1nneren Anodenplatten 41 und 42 erfolgt auf eine in der
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Galvanotechnik gebrduchliche Weise, beispielsweise iiber
Kabel. Wie bereits ausgefilhrt worden ist, igt der Elektro-
lyttrog 12 in zwel ringfoérmige Teilzellen 16 und 17 unter—
teilt, wobei diese Unterteilung mit Hilfe von emaillierten
Blechen 15 erfolgt, die mit Hilfe von Siulen 47 gehalten
sind, welche gleilchzeitig auch zur Halterung der den Anc=-
denplatten 41 und 42 Zugeordneten Ancdenplattern 48 und 49
dienen. Wie die Anodenplatten 41 sind auch die Anodenplaet-
ten 48 und 49 wegen der Grofe und des Gewichtes geteilt
ausgefiihrt. Die S&ulen 47 sind mit Hilfe von Zugschrauben
50 im Boden des Elektrolyttroges 12 befestigt, wnd zwar
liber isolierende Zwischensgtiicke 51, wie insbesondere Fig.
3a zeigte. Mit Hilfe entsprechender isolierender Zwischen-
gtiicke sind die Zugschrauben SO auch durch den Boden des
Elektrolyttroges 12 gefilhrt, da das Ende der Zugschrauben
50 gleich als AnodenanschluB dient, wie weiter unten noch
ndher ausgefﬁhft werden wird., Die SHulen 47 selbst beste-
hen, wie Fig. 3a zeigt, aus einem Stahlrohr 52, welches
alsg Distanzgtiick dient. Bs ist von einem Isolationsrohr 53
umgeben. Zwischen dem Zwischenstiick 51 und dem Xopf dex
Zugschraube 50 befindet sich eine elektrisch leitende
Scheibe 54, die an gegeniiberliegenden Seiten Abfassungen
55 aufweist, anfdenen“Héltebéﬁdér'56“uﬁd 57 aus leitendem
Material befestigt sind, an welchen wiederum die Anoden-
platten 48 und 49 befestigt sind, z. B. durch Einhéngen.

Wie die Figs 4a und 4b zeigen, dienen die SHulen 47 gleich~
| zeitig auch zur Befestigung der emaillierten Bleche 15,
welche in Nﬁten 58 der Isolationsrohre 53 eingefiigt sind.
Die emaillierten Bleche 15 dienen nich% nur zur Ausbildung
der Einzelzellen, sondern schirmen die Bidder gegeneinander
‘galvanisch ab. | '
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Zum Schutz des sauerstoff- und wasserfreien aluminium-
organischen Elekftrolyten wird die Galvanisierwanne 1 mit
einem trockenen Schutzgas, z. B. Nz, beaufschlagt, welches
beispielsweise durch einen in dem oberen AbschluBdeckel 13
angebrachten Stutzen 59 zugefiihrt und so dosiert wird, daB
es stets unter einem leichten Uberdruck steht. Auf diese
Weise bildet die Galvanisierwanne einen nsch auSen hin ab=-
geschlossenen, mit Schutzgas beaufschlagten Raum, welcher
lediglich Uber Schleusentffnungen 60 und 61 mit dem AuSen-
raum in Verbindung steht und die lediglich zum Einbringen
und Ausbringen der Warentriiger 34a und 34b dienen.

An diese Schleusenoffnungen 60 und 61 schlieBen sich un-
mittelbar die Chargierschleuse 3 bzw. die Dechargierschleuse
7T an, wie im Zusammenhang mit den Fige. 1a und 1b bereits er-
wahnt Worden iste Die CharOLerschleuse 3 und die Dechargler-
schleuse 7 belnhalten als wesentlichsten Teil eine Fliigsig-
keitsschleuse 4 bzwe. 8, wie sie in den Fig. 8 und 9 n#her »
dargestellt sind. Die Fluss1gke1tsschleuse 4 steht Uber die
als Gasschleuse ausgeblldeue Hauptkammer 5 mit den Schleusen-
Offnungen 60 in Verbindung. Wie die Fig. 6a big 6c zeigen,
besteht die Hauptkammer 5 aus einem kastenftrmigen Gebilde
62, welches iiber einen AnschluBgchacht 63 mit dem oberen
AbschluBdeckel 13 der Galvanisgierwanne 1 und iiber einen An-
schluBschacht 64 mi% einem Behélter der Fliissigkeitsschleuse
4 in Verblndung steht. Das kastenfdrmige Gebilde 62 kann »
noch einen Behaltertell 65 aufweisen fiir ein Toluolbad um
die einzubringenden, auf dem Warentrédger befindlichen Waren
zu reinigen. Sofern die Waren und Warentriger sauber ange-
liefert werden, kann dieser Behdlterteil 65 fortfallen, wo-
durch sich die Linge des kastenfSrmigen Gebildes 62 entspre-
chend verkiirzt. Im oberen Teil des kastenfdrmigen Gebildé3-62
igt an beiden Seiten der HuBeren Winde je eine ILaufschiene 66
mit Hilfe von Distanzstiicken 67 befestigt. Auf den Laufschie~
nen 66 ist ein Laufwagen 68 mit Hilfe von Laufrollen 69 be=
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weglich. Zum Antrieb des Laufwagens ist eine Transportkette
70 vorgesehen, welche Uber Umlehkrollen 71 und 72 geflihr?
igt. Die Umlenkrolle 72 ist auf einer antreibbaren Welle 73
befestigt, Mit Hilfe eines Pfeiles T4 igt angedeutet, daB
die Welle 73 und damit der Laufwagen 68 in beiden Richtun-
'gen bewegbar ist. Am Laufwagen 68 sind auf zwel Wellen 75
und 76 je ein Paar Kettenrider 77 bzw. 78 befestigt, liber
welche Trangportketten 79 und 80 gefihrt sind, welche {iber
Biigel 81 und 82 miteinander verbunden gind. An den Biigeln
81 und 82 sind Haken 83 bzw. 84 befestigt, welche zum Tra-
gen der Warentréger 34a und 34b dienen. Das freie Ende der
Trangportketten 79 und 80 steht mit Warentriger-Transport-
rollen 85 bzwe 86 in Verbindunge. Der Abstand der Wellen 75
und 76 auf dem Leufwagen 68 ist derart, daB die Warenge-
gtelle 34a und 34b gleichzeitig der Galvanisierwanne zuge-
fihrt werden ktnnen, so daf die Beschickung der Galvani-
gierwanne mit Warentridgern 34 paarweise erfolgen kann. Da
beim Binfahren der Warentriger 34a und 34b in die in den
Fig. 6a und 6b dargestellte Stellung diese Schwingungen
augfithren kbnnen, die ein exaktes Einfilhren in die Galva-
nisierwanne 1 und Aufsetzen auf die Aufnahmestiicke 23 und
24 erschweren ktnnten, konnen am Laufwagen 68 Streben 87
angebracht sein, an welche PFilhrungen 83 fir die Warenge-
stelle 34 vorgesehen sind. Dies ist in Figs. 64 im einzel~-
nenrdargestellta In Fig. 6¢ sind diese Filhrungen nur fir
das Warengestell 34a eingezeichnet. ' |

In Fig., 8 igt die Flﬁssigkeitsschleuse mit den Einfuhr-
schichten 6 dargestellt. In einem allseitig geschlosgsenen
Behdlter 90 befindet sich eine Fliissigkeit 91, z. B.
‘Toluol. Mit einer gestrichelten Linie 92 ist das Niveau
der Fliisgigkeit 91 angedeutet. Zur Bildung der Fllissig-
keitsschleuse sind die Einfuhrschichte 6 mit Stutzen 93
versehen, die unter das Niveau 92 der Plilssigkeit 91 ein-
tauchen. Hierbei mufl das Niveau 92 der Fliissigkeit 9
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stets so geregelt werden, daB die Offnungen der Stutzen 93
niemals aus dem Flilsgigkeitsspiegel auftauchen. Die Ein-
fuhrstutzen 6 gind mit einem Dilsenring 94 versehen, iiber
die Warmluft eingeblasen wird. Am oberen Ends der Einfuhr-
gschiachte 6 kann ein entgprechender Diisenring 95 vorgesehen
seln, iiber welchen aber nicht eingeblasen, sondern abge-
saugt wirds Auf diese Weise wird die AuBenluft und damit
auch die Peuchtigkeit aus den Einfuhrschichten 6 abgehal=-
ten, die wie der iiber dem Niveau 92 befindliche Raum im
Behdlter 90 unter Stickstoffatmosphiire stehen und gehalten
werdens. Im Beh&#lter 90 sind endlose Transportketten 96 vor-
gesehen, die {iber KettenrdZder 97 und 98 gefilhrt sind. Die
Kettenrdder 97 und 98 sind auf Wellen 99 und 100 befestigt,
~ welche auBérhalb des Beh&lters 90 gelagert sind, wobel die
Welle 100 {iber einen Antriebsestutzen 101 bewegbar ist. Es
genligt vollauf, wenn der den Antriebsstutzen 101 antrei-
bende Motor nur in einer Drehrichiung wmliuft, da die Trans-
portketten 96 endlos sind. Unter Umsténden kamn es zweck-
miBig sein, daB die Warentrdger 34 auch iiber die Chargier—
schleuse 3 entnommen werden kdnnen; dann ist es notwendig,
da8 der Antriebsmotor in der Drehrichtung umschaltbar ist.
In diesem Falle kann bei Verwendung einer Hauptkammer 5,
wie gie in den Fig. 6a und 6b dargestellt ist, die Schleu~
senanordnung gowohl als‘ChargierQ als auch Dechargier-
schleuse Verwendung finden, wodurch der Aufwand ganz er=
heblich reduziert werden kann. In diesem Falle bleiben dann
die Schleusendffnungen 61 im oberen AbschluBdeckel 13 ver-—
schlossens Der Vorteil dieser Ausflibrung ist, daB der Raum
flir die Aufstellung der Vorrichitung wesentlich weniger
Platz erfordert als bei Verwendung einer eigenen Dechar-
gierschleuse, Eine Verschmuizung der Flﬁssigkeitsschleuse

4 bei Verwendung der Chargierschleuse 3 gleichzeitig auch
als Dechargierschleuse wird dadurch vermieden, daB der Be-
h#lterteil 65 fiir das Toluolbad vorgesehen ist, in welchenm
der noch anhaftende Eléktrolyt von den Waren beseitigt
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werden kann. Hingegen erfolgt das Chargieren der Warentri-
ger 34 ohne Benutzung dieses Toluolbades, was selbstver-
stdndlich eine griindliche Reinigung der Waren und Waren-

trdger zuvor voraussetzt, eine Bedingung, die praktisch
stets vorhanden igt.
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Pig. 7 zeigt die Ausflihrung einer Hauptkammer 9 oder De-
chargierschleuse 7, die im wesentlichen den gleichen Auf-
bau hat wie die Hauptkammer 5 der Chargierschleuse 3 ge-
miB Fig. 6. Aus Fige. 7 gind einige konstrukiive Details zu
ersehen, und zwar wird ein Schleusengeh#duse 102 von einem
enfsprechend ausgebildeten Rahmengestell 103 gebildet, an
welchem ein Toluol-Waschbad enthaltender Behdlter 104 ein-
gehéngt und bei 105 gasdicht befestigt ist. Ein Laufwagen
106, der in gleicher Weise ausgebildet ist wie der Lauf-
wagen 68 gem#l Fig. 6 wird iber ein Zugband 107 von einer
Wagentransportrolle 108 bzw. am anderen Ende von einer
Wagentransportrolle 109 betdtigt. Transporthaken 110 und
111 flir die Entnahme der Warengestelle 34a und 34b werden
~ebenfalls in dhnlicher Weise betdtigt. Zusitzlich zu der -
Ausfiibrung der Hauptkammer 5 der Chargierschleuse gemil
Fige. 6 sind bei der Hauptkammer 9 der Dechargierschleuse
gemdB Fig. 7 zwel VerschluBbleche 112 und 113 vorgesehen,
die auf zusdtzlichen Transportwagen 114 und 115 montiert
sind. Die VerschluBbleche 112 und 113 haben die Abmessun=
gen des lichten Innenraums des Schleusengehiuses 102.und
dienen dazu, die Elektrolytdsimpfe aus der Galvanisierwanne
1 von der Fliissigkeitsschleuse 8 fermzuhalten, die durch
die relativ groBen Gehiuse. 62 bzw. 102 an diesen konden-
gieren. Da die VerschluBSbleche 112 und 113 mit dem ILauf-
wagen 106 bewegbar sind, sind diese zur Erniedrigung des
Luftwiderstandes als Lochbleche ausgefiihrt. Die Transport-
wagen 114 und 115 sind an den den Laufwagen 106‘zugekehr-
ten Seiten mit Haftmagneten 116 und 117 versehen, die mit
stirnseitig an dem Laufwagen_106 angeordneten Weicheisen-
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blechen 118 zusammenwirken. In der in Fig. 7a dargestellten
Lage ist der Transportwagen 115 des VerschluBbleches 112 mit
dem Laufwagen 106 gekoppelt. Wird der Laufwagen nach links
in bezug auf Fig. 7 verschoben, so wird das VerschluBblech
112 so weit mitgenommen, bis es an einem Anschlagrahmen 119g
ansttft und in dieser Stellung verbleibt, wemn der Laufwagen
106 weiterbewegt wird. Mit 119b ist der dem VerschluBblech
113 zugeordnete AnschluBrahmen bezeichnedt.

In der genannten Stéllung kdnnen die Warentriger 34a und

34b in das im Beh#lter 104 befindliche Toluol-Waschbad ab-
gesenkt werden. Nach der Reinigung werden die Warentriger
34a und 34b wieder hochgezogen und weiterbewegt, wodurch
das linke Weicheisenblech 118 am Transportwagen 106 mit dem
Haftimagneten 116 in Verbindung tritt. Unabhﬁngig davon wird
der Transportwagen 114, der das VerschluBblech 113 trédgt,
vom Laufwagen 106 welterbewegt und zwar bis iiber die Aus~
fuhro?fnungen 120 der Flussxgkeitsschleuse 8 gemd3 Fig. 9.
Die Hauptkammer gemaB Fig. 9 weist ebenfalls einen AnschluB-
schacht 121 auf, welcher auf die Ausfuhroffnungen 120 auf-
setzbar ist. Die Fliissigkeitsschleuse 8 ist v5llig gleich
ausgebildet wie die Fliissigkeitsschleuse 3, so daB sich eine
weitere Beschreibung eriibrigt.

Die: Warentrager 34a und 34b werden also paarweise auf -die
Transportkette 122 aufgesetzt und von dieser iiber die Aug-
fuhrschichte 10 entnommen, die in gleicher Weige wie die
Einfuhrschéchte 6 mit Diisenringen 123 und 124 ausgeriistet
gind, durch welchen Warmluft eingeblasen bzw. ILuft abgesaugt
wird. Die Ausfuhrschichte 10 stehen genau g0 wie der Beh&lter
125 der Flilssigkeitsschleuse 8 unter Stickstoffatmosphire.
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Die Transporteinrichtungen in den Fliissigkeitsschleusen
4 und 8 der Chargierschleuse 3 und der Decharglerschleuse
7 sind so ausgebildet, daB gleichzeitig mehrere Waren-
triger 34 darin gespeichert werden ktnnen, so daB stets
der erforderliche Vorrat an Werentrdger vorhanden ist.
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BErfindungsanspruch

1. Vorrichtung zum galvanischen Abscheiden von Aluminium
aus aprotischen, sauergtoff- und wasserfreienduminium-
organischen Elektrolyten, mit einer nach guBlen abge-
schlossenen und mit einem Schutzgas beaufschlagbaren
Galvanigierwanne mit einem ringfdrmig geschlossenen
Elektrolyttrog, einer innerhalb der Galvanisierwanne
angeordneten, um eine vertikale Drehachse drehbaren
Kontaktier- und Haltevorrichtung mit in einer waage-
rechteh Ebene umlaufenden Tragarmen filr héngende Waren=-
trdger und je einer an der Galvanisierwanne angeordne=-
ten, eine Fliissigkeitsschleuse enthaltende Chargier-
und Dechargierschleuse, wobei die die zu behandelnden
Waren tragenden Warentréger mit Hilfe von Transport-
mitteln fiber die Chargierschleuse in den Galvanisier=-
trog befdrdert und dort an die Tragarme der Kontaktier-
und Haltevorrlchtung abgegeben und nach der Behandlung
der Waren von den Tragarmen der Kontaktler- und Halte-
vorrichtung abgenommen und iiber die Dechargierschleuse
herausbefrdert werden und wobei die Warentriger mit
einer waagerechten Transportstange versehen sind, an
die Mitnahmehaken der Transportmittel angreifen und
deren Enden als Trag-‘und Kontaktierungszapfen ausge=-
bildet sind, die'mit-entsprechend- pfannenformlg ausge~r
bildeten Aufnehmern der gabelformig ausgeblldeten Trag=
arme der Kontaktier- und Haltevorrichiung zusammenwirken,
gekennzeichnet dadurch, daf der Blektrolyttrog (12) in
mehrere konzentrisch zueinander angeordnete Teilzellen.
(16, 17) unterteilt ist und die Transportmittel (68, 96,
106, 122) fiir das Ein- und Ausbringen der Warentriger
(34a, 34b) ‘derart ausgebildet sind, daB eine den Teil-
zellen (16, 17) entsprechende Anzahl von Warentrégern
(34a, 34b) glelchzeltlg iber die Chargler- bzw. Dechar-
gierschleuse (3 bzw. 7) in die Teilzellen (16, 17)
hlneln— und herausbefSrderbar sind.
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3.

4.

Se

Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, da8

die Warentridger (34a, 34b) iber als Vorkammern ausgéa
bildete Bin=- und Ausfuhrschichte (6 bzw. 10) in die
Fliisgigkeitsschleuse (4 bzw. 8) der Chargier- bzw. De~
chargierschleuse (3 bzw. 7) ein- bzw. herausfilhrbar

sind, daB die Warentridger (34a, 34b) vorzugsweise gleich-
zeitig an ein in den Fliissigkeitsschleusen (4 bzw. 8)
horizontal verlaufendes Transportmittel (96 bzw. 122)
abgebbar sind und von diesem durch die Fliissigkeits-
schleusen (4 bzw. 8) zu Ausfuhroffnungen (120) befdrder-
bar sind, an die die Hauptkammer (5 bzw. 9) angeschlossen
ist.

Vorrichtung nach Punkt 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch,
daB8 die Fliissigkeitsschleusen (4 und 8) so bemessen und
die Transportmittel (96, 122) so gebildet gind, daB in
den Fliissigkeitsschleusen (4, 8) mehrere Warentriger
(34a, 34b) speicherbar sind.

Vorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 3, gekennzeichnet
dadurch, daB die sich iiber die Ausfuhrdffnungen (120) der
Fliissigkeitsschleusen (4, 8) erstreckenden Hauptkammern
(5, 9) mindestens je einen horizontal bewegbaren ILauf-
wagen (68, 106) aufweisen, an-welchem sich in vertikaler
Richtung bewegbare Haken (83, 84 bzw. 110, 111) zur Ent-
bzwe Aufnahme der sich in den Fliisgigkeitsschleusen

(4, 8) befindlichen Warentriger (34a, 34b) befinden,

und da8 mit Hilfe des Laufwagens (68 bzw. 106) die Waren-
tridger (34a, 34b) iber die zu beschickenden Teilzellen
(16, 17) bringbar und in diese absenkbar bzw. herausheb-
bar sind, |

Vorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 4, gekennzeichnet
dadurch, daB an den Laufwagen (68, 106) der Hauptkammern
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(5, 9) VerschluBbleche (112, 113) ankuppelbar sind, wel-
che dem Querschnitt der sich iiber die Teilzellen (16, 17)
erstreckenden Hauptkammern (5, 9) angepaBt sind.

6. Vorrichtung nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, daB
als VerschluBbleche (112, 113) Lochbleche verwendet sind.

7. Vorrichtung nach Punkt 5 oder 6, gekenngeichnet dadurch,
daB die Kupplung der VerschluBbleche (112, 113) mit den
Iaufwagen (68, 106) iiber Hafimagnete (116, 117) erfolgt.

8+ Vorrichtung nach Punkt 6, gekennzeichnet dadurch, daf
die VerschluBbleche (112, 113) an je einem Transportwagen
(114, 115) aufgehingt sind, der iber Haftmagnete (116,
117) einer Magnetkupplung mit den Laufwagen (68, 106)
der Hauptkammern (5, 9) kuppelbar ist und der beim Ein-
fahren der VerschluBbleche. (112,'113) in die vorgesehene'
Stelle unter Zuhilfenahme von Anschlagrahmen (1193, 119b)
durch Uberw1nden der lagnetkraft der Haftmagnete (116,
117) angehalten wird.

9. Vorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 9, gekennzeichnet
dadurch, daB die Dechargierschleuse (9) eine Waschzelle
(11) enthilt, die vor der Fliissigkeitsschleuse (8) der
Dechargierschleuse: (8) angeordnet ist.

10« Vorrichtung nach:-Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daB die
Ein- und Ausfuhrschichte (6, 10) der Chargier- bzw. De-
chargierschleuse (3, 7) mit je einenm Ddsenring (95) zur

‘Absaugung versehen sind. '

11. Vorrichtung nach Punkt 9, gekennzeichnet dadurch, daB die
Ein- und Ausfuhrschichte (6, 10) der Chargier- bzw. De~
chargierschleuse (3, 7) mit je einem Diisenring (94) zum
Einblasen von Warmluft versehen sind.

Hierzu 7 Seiten Zeichnungen
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