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(57) Abstract: The invention relates to a lateral profile section for an electrode for the electrolytic deposition of metals, wherein
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Die Erfindung betriftt ein Seitenprofil fiir eine Elektrode zur elektrolytischen Abscheidung von Metallen, wobei das Seitenprofil
derart ausgebildet ist, um die Elektrode randseitig zu umgreifen. Um ein Seitenprofil fiir eine Elektrode zur elektrolytischen Ab-
scheidung von Metallen bereitzustellen, das unter den vorherrschenden Bedingungen einen ausreichenden Festsitz auf der Elek-
trode gewshrleistet, mit hoher MaBhaltigkeit gefertigt werden kann und eine héhere Lebensdauer aufweist als ein herkdmmliches
Seitenprofil, ist erfindungsgemél vorgesehen, dass das Seitenprofil wenigstens eine Versteifungsrippe aufweist, die zumindest ab-
schnittsweise schriag oder quer zur Léngsachse des Seitenprofils verlauft.
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Seitenprofil fiir eine Elektrode zur elektrolytischen Abscheidung von Metallen

Die Erfindung betrifft ein Seitenprofil fir eine Elektrode zur elektrolytischen Abscheidung
von Metallen, wobei das Seitenprofil derart ausgebildet ist, um die Elektrode randseitig zu

umgreifen.

Bei der elektrolytischen Abscheidung von Metallen werden Elektroden in Elektrolysebadern
angeordnet. Dabei werden die seitlichen Kanten der Elektrode mit Seitenprofilen, den sog.
Seitenstreifen, geschitzt, um zu verhindern, dass das abgeschiedene Metall um die Kanten
wéchst. Wirde das abgeschiedene Metall um die Kanten wachsen, kénnten Kurzschlisse
auftreten und das abgeschiedene Metall kénnte kaum von der Elektrode entfernt werden.
Welil in einem Elektrolysebad mehrere Elektroden gleichzeitig angeordnet werden und der
Prozess fur alle Elektroden i. d. R. gleichzeitig in Gang gesetzt wird, wirkt sich der Kurz-
schluss einer Elektrode auch nachteilig auf die anderen Elektroden im Elektrolysebad aus.
Zum einen kann die den Kurzschluss verursachende Elektrode nicht ohne weiteres identifi-
ziert werden, zum anderen muss der i. d. R. mehrere Tage andauernde Elektrolyseprozess
unterbrochen und von neuem in Gang gesetzt werden.

Dadurch ergeben sich erhebliche Standzeiten und ein immenser Schaden. Es besteht so-
mit ein dringender Bedarf, zu verhindern, dass das abgeschiedene Metall um die Kanten
der Elektrode wachst.

Zum Entfernen der auf der Elektrode abgeschiedenen Metallschicht werden die Elektroden
aus dem Elektrolysebad entnommen, gewaschen und einer speziellen Vorrichtung zum
Abstreifen der Metallschicht (ibergeben. Im Elektrolysebad herrschen Temperaturen von
+40 bis +70°C. Das Waschen wird bei Temperaturen von +90°C durchgefuhrt.

Dazwischen wird die Elektrode immer wieder auf Umgebungstemperatur abgekuhit.

Die standigen Temperaturwechsel gehen einher mit starker thermischer Beanspruchung
der Elektrode und der Seitenprofile.

Die Elektrode und die Seitenprofile weisen in der Regel auch unterschiedliche thermische
Ausdehnungskoeffizienten auf, so dass starke thermisch induzierte Spannungen auf die
Seitenprofile wirken.

Dies fuhrt langfristig zur Materialermidung und zum Versagen der Seitenprofile.
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Um unter den genannten Bedingungen dennoch einen ausreichenden Festsitz auf dem
Elektroden- bzw. Kathodenblech zu erreichen, sind definierte Wandstarkenverteilungen und
MaRbezige einzuhalten. Diese erschweren allerdings die Herstellung und fihren zu unkon-
trollierten Spannungsverlaufen im Profil.

Alle eingefrorenen Spannungen werden im Teilelebenslauf frei und fihren zum sukzessiven
Verlust der Klemmkraft. Dies wirkt dann in Form von Spannungsrissen und/oder Kaltfluss.
Damit ergibt sich ein erheblicher Einfluss auf die Lebensdauer/Standzeit der Seitenprofile in
der Elektrolyse. Bohrungen und Endkappen missen nachtraglich eingebracht bzw. ange-

spritzt oder angeschweilt werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Seitenprofil fur eine Elektrode zur elektrolyti-
schen Abscheidung von Metallen bereitzustellen, das unter den vorherrschenden Be-
dingungen einen ausreichenden Festsitz auf der Elektrode gewahrleistet, mit hoher MaR-
haltigkeit gefertigt werden kann und eine héhere Lebensdauer aufweist als ein herkdmmli-

ches Seitenprofil.

Um diese Aufgabe zu I6sen, wird das Seitenprofil fir eine Elektrode zur elektrolytischen
Abscheidung von Metallen gemaR Anspruch 1 bereitgestelit.
Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unteranspriichen ausgefuhrt.

Das erfindungsgemafe Seitenprofil ist so ausgebildet, um die Elektrode randseitig zu um-
greifen, wobei das Seitenprofil wenigstens eine Versteifungsrippe aufweist, die zumindest
abschnittsweise schrag oder quer zur Langsachse des Seitenprofils verlauft.

Anders als bei extrudierten Seitenprofilen, die bedingt durch das Herstellungsverfahren
Uber die Langsachse des Seitenprofils einen konstanten Querschnitt aufweisen mussen,
nimmt die schrag oder quer zur Langsachse des Seitenprofils verlaufende Versteifungsrip-
pe Kréfte in Umfangsrichtung des Seitenprofils auf. Dadurch kénnen mit wesentlich gerin-
gerer Wandstérke und wesentlich geringerem Materialeinsatz im Wesentlichen dieselben
Eigenschaften erzielt werden wie bei einem fur entsprechende Lasten ausgelegten Vollpro-
fil. Ferner lassen sich durch die Rippenbauweise im Wesentlichen spannungsfreie Seiten-
profile herstellen, die Uiber ihre Lebensdauer kaum Spannungen abbauen und sich in Folge
dessen kaum oder nur geringfugig verformen.

Im Ergebnis erzielt das erfindungsgemafe Seitenprofil eine hohere Mahaltigkeit und, dar-
aus resultierend, eine héhere Lebensdauer als ein herkommliches Seitenprofil. Die Formen

des Seitenprofils und der Versteifungsrippe unterliegen dabei keinen Einschrankungen.
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Die Langsachse des Seitenprofils beispielsweise kann geradlinig oder zweidimensional
oder dreidimensional gekrimmt verlaufen.

Die Versteifungsrippe kann sich in einer Ebene erstrecken, die im Wesentlichen orthogonal
zu der Langsachse des Seitenprofils angeordnet ist, oder kann sich mit einem gewissen
Steigungswinkel (zwischen 0 und 90°) zu der Léangsachse des Seitenprofils zumindest ab-
schnittsweise schraubenférmig und/oder schleifenférmig um selbige erstrecken.

Es kann von Vorteil sein, wenn das Seitenprofil ein Grundprofil mit einer Aufnahmeéffnung
fur die Elektrode aufweist. Die Aufnahmedéffnung verlauft vorzugsweise schlitzférmig ent-
lang der Langsachse Uber die gesamte Lange des Seitenprofils. Dadurch kann das Seiten-
profil einfach auf die Elektrode aufgesteckt oder aufgeschoben werden, so dass das Sei-
tenprofil kraft- und/oder formschlissig mit der Elektrode verbunden ist.

Gesonderte Hilfsmittel zur Montage des Seitenprofils sind in der Regel nicht erforderlich.
Gegenuber zwei- oder mehrteiligen Seitenprofilen kann der Montageaufwand verringert und

die Stabilitat des Seitenprofils wesentlich erhéht werden.

In einer bevorzugten Ausfithrung der Erfindung erfiillt das Grundprofil zumindest eine der
folgenden Anforderungen:

e Das Grundprofil ist im Querschnitt gesehen spiegelsymmetrisch aufgebaut.

e Das Grundprofil umfasst eine im Wesentlichen U-férmige Querschnittsform.

e Das Grundprofil ist mit Ausnahme der Aufnahmedéffnung vollumfanglich geschlos-
sen.

¢ Die Aufnahmeoffnung verjingt sich zur Mindung.

e Das Grundprofil umfasst zwei schenkelférmige Klemmabschnitte, welche sich ge-
genuberstehen, um die Aufnahmedéffnung zu definieren.

e Das Grundprofil umfasst in Einstreckrichtung hinter der Aufnahmedéffnung zumin-
dest eine, vorzugsweise zwei seitliche Taschen, welche eine Hinterschneidung bil-
den.

e Das Grundprofil umfasst in Einstreckrichtung hinter der Aufnahmeéffnung und vor-
zugsweise hinter den seitlichen Taschen zwei im Wesentlichen parallele Stitzab-
schnitte.

e Das Grundprofil umfasst eine konstante Wandstérke.

Ein derartiges Grundprofil, das mit einem kontinuierlichen Fertigungsverfahren auf einfache
Weise hergestellt werden kann, erzeugt Uiber seine Lebensdauer grofie Klemmkrafte bei

aulRerst geringem Klemmkraftverlust.
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In den Klemmabschnitten werden die Klemmkréfte vorzugsweise konzentriert. Die in

Einstreckrichtung hinter der Aufnahmeéffnung gelegenen seitlichen Taschen bilden Hinter-

schneidungen zur formschlissigen Aufnahme von Halteleisten, die ihrerseits formschlissig

mit der Elektrode verbunden sind, so dass neben der kraftschllissigen Sicherung tber die

wirkenden Klemmkréfte auch eine formschlissige Sicherung des Seitenprofils verwirklicht

werden kann. Bei dieser Ausfilhrung wird das Seitenprofil seitlich auf die Halteleisten und

auf den Rand Elektrode geschoben.

In einer besonders bevorzugten Ausflihrung der Erfindung ist zumindest eine Versteifungs-

rippe als Querrippe ausgebildet ist, wobei die Querrippe zumindest eine der folgenden An-

forderungen erfullt:

Die Querrippe erstreckt sich quer zur Erstreckungsrichtung des Seitenprofils.

Die Querrippe verlauft am Aulenumfang des Grundprofils.

Die Querrippe erstreckt sich in Umfangsrichtung im Wesentlichen Uiber den gesam-
ten AuRenumfang des Grundprofils.

Die Querrippe erstreckt sich in Umfangsrichtung tber eine Bogenlange von 180° bis
355°, vorzugsweise 225° bis 355°, bevorzugt 270° bis 355° des AuRenumfangs des
Grundprofils.

Die Querrippe erstreckt sich von einem Klemmabschnitt des Grundprofils bis zum
anderen Klemmabschnitt des Grundprofils.

Die Querrippe umfasst in einer Vorderansicht einen im Wesentlichen ovalen Umriss
oder einen im Wesentlichen rechteckigen Umriss mit abgerundeten Ecken.

Der AuRenumfang der Querrippe ist geradlinig oder bogenférmig und verlauft
durchgehend knickfrei.

Das Verhaltnis des kleinsten Kriimmungsradius am AufRenumfang der Querrippe
zur Dicke der Querrippe betragt 2 bis 10, vorzugsweise 3 bis 8, bevorzugt 4 bis 5.
Die Querrippe ist einteilig mit dem Grundprofil aus einheitlichem Material geformt.
Die Dicke der Querrippe ist konstant.

Die Dicke der Querrippe betragt 50 bis 150 %, vorzugsweise 75 bis 125 %, bevor-
zugt 90 % bis 110 % der Wandstarke des Grundprofils.

Die Querrippe ist an einem axialen Ende des Seitenprofils angeordnet.

In der Ausgestaltung mit zumindest einem der oben genannten Merkmale kann die Quer-

rippe besonders groRe Klemmkrafte und/oder Spannungen in Umfangsrichtung des Sei-
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tenprofils aufnehmen bzw. Gibertragen. Jede Querrippe erstreckt sich vorzugsweise in einer
zur Langsachse (x-Achse) des Seitenprofils orthogonal angeordneten Ebene (y-z-Ebene).

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrung der Erfindung weist das Seitenprofil mehrere
Querrippen auf, die zumindest eine der folgenden Anforderungen erfillen:

o Die Querrippen umfassen in einer Vorderansicht einen identischen Umriss.

¢ Die Querrippen umfassen eine identische Dicke.

¢ Die Querrippen sind in gleichmaRigen Abstinden angeordnet.

¢ Die Querrippen befinden sich an unterschiedlichen axialen Enden des Seitenprofils.

In der Ausgestaltung mit zumindest einem der oben genannten Merkmale kann das Sei-
tenprofil beliebig lang gestaltet werden und dennoch dieselbe Wirkung erzielen wie ein fur
entsprechende Lasten ausgelegtes, nicht verripptes Vollprofil gleicher Lange, jedoch bei
wesentlich geringerem Materialverbrauch und Gewicht. Dadurch kénnen Materialkosten in

erheblichem Umfang eingespart werden.

In einer anderen bevorzugten Ausfihrung der Erfindung weist das Seitenprofil zumindest
eine Versteifungsrippe auf, die als Langsrippe ausgebildet ist, wobei die Langsrippe zumin-
dest eine der folgenden Anforderungen erfullt:
e Die Langsrippe erstreckt sich in Erstreckungsrichtung l&ngs des Seitenprofils.
e Die Langsrippe verlauft am AuBenumfang des Grundprofils.
e Die Langsrippe erstreckt sich in Langsrichtung im Wesentlichen tber die gesamte
Lange des Grundprofils.
e Die Langsrippe erstreckt sich zwischen zwei Querrippen.
e Die Langsrippe verbindet zwei Querrippen.
¢ Die Stirnseite der Langsrippe geht biindig in den AuRenumfang einer Querrippe
aber.
e Die Langsrippe ist im Querschnitt stegférmig ausgebildet.
e Die Langsrippe ist einteilig mit dem Grundprofil aus einheitlichem Material geformt.
e Die Langsrippe ist einteilig mit zumindest einer Querrippe aus einheitlichem Material
geformt.
e Die Dicke der Langsrippe ist konstant.
e Die Dicke der Langsrippe betragt 50 bis 150 %, vorzugsweise 75 bis 125 %, bevor-
zugt 90 % bis 110 % der Wandstarke des Grundprofils.
e Die Langsrippe erstreckt sich im Wesentlichen radial zu einer Mittelachse des

Grundprofils.
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e Die Langsrippe ist auf einer der Aufnahmedéffnung diametral gegeniiberliegenden
Seite des Grundprofils angeordnet.
In der Ausgestaltung mit zumindest einem der oben genannten Merkmale erfullt die Langs-
rippe die Aufgabe, das Seitenprofil und insbesondere die Querrippen des Seitenprofils in
Langsrichtung zu stabilisieren und ein Drehen, Knicken oder Ausweichen der Querrippen
aus ihrer Erstreckungsebene, die vorzugsweise orthogonal zur Lédngsachse des Seitenpro-

fils verlauft, zu verhindern.

Es kann nutzlich sein, wenn das Seitenprofil mehrere Langsrippen aufweist, die zumindest
eine der folgenden Anforderungen erfullen:
o Die Langsrippen treffen sich in einer imagindren Achse, die in Langsrichtung des
Grundprofils verlauft.
e Die Langsrippen sind in regelméBigen Winkelabstanden um den AuRenumfang des
Grundprofils angeordnet.
e Mindestens zwei, vorzugsweise mindestens drei Langsrippen sind in einem Winkel-
abstand von 45 bis 90° um den AuRenumfang des Grundprofils angeordnet.
¢ Im Querschnitt gesehen sind zumindest zwei, vorzugsweise vier, bevorzugt sechs
Langsrippen paarweise auf diametral gegeniberliegenden Seiten des Grundprofils

angeordnet.

In der Ausgestaltung mit zumindest einem der oben genannten Merkmale nehmen die
Langsrippen Spannungen in Langsrichtung des Seitenprofils besonders gut auf und vertei-
len diese gleichmaBig Uber den gesamten Querschnitt des Seitenprofils. Im Ergebnis kann
mit einer minimalen Querschnittsfliche und minimalem Materialverbrauch ein Seitenprofil
mit einem Maximum an Stabilitét und Langzeitfestigkeit erzielt werden.

In noch einer anderen bevorzugten Ausfiihrung der Erfindung ist zumindest eine Verstei-
fungsrippe als Schragrippe ausgebildet, wobei die Schragrippe zumindest eine der folgen-
den Anforderungen erfllt:
o Die Schragrippe verlduft zumindest abschnittsweise schraubenférmig um eine
Langsachse des Seitenprofils.
o Die Schragrippe verlduft am AuRenumfang des Grundprofils.
e Die Schréagrippe erstreckt sich zwischen zwei Querrippen.
¢ Die Schragrippe ist einteilig mit zumindest einer Querrippe und/oder zumindest ei-
ner Langsrippe aus einheitlichem Material geformt.

e Die Dicke der Schragrippe ist konstant.

-6-
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e Die Dicke der Schragrippe betragt 50 bis 150 %, vorzugsweise 75 bis 125 %, be-
vorzugt 90 % bis 110 % der Wandstéarke des Grundprofils.

o Die Schréagrippe erstreckt sich im Querschnitt gesehen im Wesentlichen radial zu
einer Mittelachse des Grundprofils.

Mit einer einzeinen Schragrippe kénnen zugleich die Funktionen einer Querrippe und einer
Langsrippe erzielt werden. Vorzugsweise ist zumindest eine Schragrippe aber in Kombina-
tion mit zumindest einer Querrippe und/oder zumindest einer Langsrippe ausgebildet. Die
Schragrippe verlduft zumindest abschnittsweise schraubenférmig um eine Langsachse des
Seitenprofils, wobei der Winkel, den die Schragrippe zur Langsachse des Seitenprofils ein-
schlielt zwischen 0 und 90° liegen kann, vorzugsweise von 10 bis 80°, bevorzugt von 30
bis 60° reicht und in besonders bevorzugter Weise bei 45° liegt.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemafien Seitenprofils wird darin gesehen, dass wenigs-
tens ein axiales Ende des Seitenprofils verschlossen ist.

Dies kann dadurch realisiert sein, dass ein separates Formteil stoffschlissig bzw. kraft-
schlissig an dem in Léngsrichtung gesehenen axialen Ende des Seitenprofils angeordnet
ist. Es liegt jedoch weiterhin im Rahmen der Erfindung, dass die an dem freien Ende des
Seitenprofils angeordnete Versteifungsrippe so ausgebildet ist, dass sie keine Offnung
aufweist und so bei der Montage das freie Ende der in der Aufnahmeéffnung des Seiten-
profils eingefihrten Elektrode abstiutzend untergreift.

Weiterhin vorteilhaft wird gesehen, wenn die am axialen Ende des Seitenprofils angeordne-
te Querrippe keine Aufnahmedéffnung aufweist und somit das erfindungsgemafe Seitenpro-
fil an wenigstens einem axialen Ende verschlieRt.

Es kann vorteilhaft sein, wenn das Seitenprofil im Wesentlichen aus einem nichtleitenden,
thermoplastisch verarbeitbaren Material, vorzugsweise aus Kunststoff, gefertigt ist. Derarti-
ge Materialien sind kostengiinstig verfigbar und lassen sich leicht verarbeiten.

Es kann sich als nitzlich erweisen, wenn das Seitenprofil im Wesentlichen aus einem po-
lymeren, duromeren oder keramischen Material gefertigt ist. Derartige Materialien weisen

vorteilhafte Materialeigenschaften auf.

In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung weist das Seitenprofil im Bereich der
Miindung der Aufnahmedéffnung ein Dichtprofil auf. Dadurch kann der Dichtungsspalt zwi-

schen dem Seitenprofil und der Elektrode gut abgedichtet werden.
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Es kann von Vorteil sein, wenn das Dichtprofil zumindest eine der folgenden Anforderun-
gen erfullt:
e Dichtprofile sind auf gegeniiberliegenden Seiten der Aufnahmeéffnung angeordnet.
¢ Das Dichtprofil ist aus einem elastomeren Material gefertigt.
o Das Dichtprofil ist, vorzugsweise wahrend der Herstellung des Grundprofils, auf das
Grundprofil aufextrudiert.

In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung ist das Seitenprofil im Exjection-Ver-
fahren hergestellt.

Seitenprofile bzw. -streifen sind mit ihren hohen Wandstarken und Léngen von etwa 1 bis 2
m keine klassischen Spritzgussteile, weil mit viel Aufwand (z. B. Kaskaden-Spritzguss)
vermutlich zwei oder mehr Teile gleichzeitig auf groRen Spritzgussmaschinen in langen
Zykluszeiten hergestellt werden mussten. Fir jede Fixldnge sind entweder unterschiedliche
Werkzeuge und/oder Einsatze oder nachtragliche Konfektion erforderlich.

Direkt aufextrudierte Loésungen erlauben keinen schnellen Austausch der Seitenprofile.

Im Exjection-Verfahren hingegen wird durch die Kombination Spritzguss mit Extrusion die
Moglichkeit eréffnet, unterschiedliche Fixlangen von Seitenprofilen mit und ohne Endkappe
(bzw. verschlossene endseitige Querrippen), mit und ohne Gehrungsschnitt in einem Ar-
beitsgang herzustellen. Dabei wird mit sehr geringen Druckverhaltnissen gearbeitet, so
dass praktisch spannungsfreie Produkte herstellbar sind.

Im Exjection-Verfahren kann ein ca. 1 m langes Seitenprofil mit einem Zehntel der Schiiel3-
krafte (ca. 50 Tonnen), die im Spritzgussverfahren zum Schlieen der Spritzgussmaschine
erforderlich wéaren (ca. 500 Tonnen), hergestellt werden.

Damit lasst sich die Lebensdauer der Seitenprofile deutlich verbessern. Die Herstellungs-
kosten sinken, da kein nachtraglicher Konfektionsaufwand erforderlich ist. Gegenuber klas-
sischem Spritzguss sind die Werkzeugkosten wesentlich geringer und da eine kleinere Ma-
schine zum Einsatz kommen kann, sind die Stundensatze gunstiger.

Mit dem Exjection-Verfahren kann auf besonders einfache Weise eine deutliche Reduzie-
rung der Wandstarke bei gleichbleibender Steifigkeit erzielt werden. Hierzu wird die Aufen-
kontur durch definiert ausgewahlte und zahlenmaRig festgelegt umlaufende Querrippen
gebildet, wobei der innere Kanal und umlaufend verteilte Langsrippen diese umlaufenden
Querrippen halten und beabstanden. Somit kann bis zu 2/3 des eingesetzten Materials ge-
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Weitere bevorzugte Aspekte der Erfindung betreffen ein Verfahren zur Herstellung eines
Seitenprofils nach einer der vorangegangenen Ausfiihrungen im Exjection-Verfahren sowie
eine Elektrode mit einem Seitenprofil nach einer der vorangegangenen Ausfilhrungen.

Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich durch Kombinationen der in den
Unteranspruchen oder in der Beschreibung genannten Merkmale oder Teilmerkmale.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Figur 1 zeigt eine perspektivische Ansicht eines erfindungsgemafen Seitenprofils.
Figur 2 zeigt eine Unteransicht des erfindungsgemafen Seitenprofils gemaR Figur 1.
Figur 3 zeigt eine Seitenansicht des erfindungsgemafen Seitenprofils geman

Figur 1.
Figur 4 zeigt einen Schnitt IV-1V des erfindungsgemaflen Seitenprofils geman

Figur 3.

Detaillierte Beschreibung des bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels

Das bevorzugte Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird nachstehend mit Bezug auf die
Figuren 1 bis 4 beschrieben.

Figur 1 zeigt eine perspektivische Ansicht, Figur 2 eine Unteransicht, Figur 3 eine Seiten-
ansicht und Figur 4 einen Schnitt IV-IV des erfindungsgeméafRen Seitenprofils 1.

Das erfindungsgemaBe Seitenprofil 1 ist ein Seitenprofil bzw. Seitenstreifen fur eine Elekt-
rode zur elektrolytischen Abscheidung von Metallen. Um die Elektrode randseitig zu um-
greifen weist das Seitenprofil 1 vorzugsweise ein Grundprofil 4 mit einer Aufnahmeéffnung
5 fur die Elektrode auf. Ferner ist wenigstens eine Versteifungsrippe 2 vorgesehen, die zu-
mindest abschnittsweise schrag oder quer zur Langsachse x des Seitenprofils 1 am Au-
Renumfang des Grundprofils 4 verlauft. Das dargestellte Seitenprofil 1 weist eine Lange
von ca. 1 m auf, wobei die Langsachse x des Seitenprofils 1 geradlinig verlauft.

Das Grundprofil 4 des Seitenprofils 1, das vorzugsweise mit Ausnahme der Aufnahmedff-
nung 5 vollumfanglich geschlossen ist, umfasst vorzugsweise eine im wesentlichen U-
formige Querschnittsform mit konstanter Wandstarke von 2 mm und ist im Querschnitt ge-
sehen vorzugsweise spiegelsymmetrisch aufgebaut. Die Querschnittsform des Grundprofils
4 ist vorzugsweise Uber die gesamte Lange des Seitenprofils 1 konstant. Die Aufnahmedff-
nung 5, die sich vorzugsweise zur Miindung verjingt, wird durch zwei sich gegeniiberste-
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hende, schenkelférmige Klemmabschnitte 41 definiert. In Einstreckrichtung sind hinter den
schenkelférmigen Klemmabschnitten 41 vorzugsweise zwei seitliche Taschen 42 vorgese-
hen, welche eine Hinterschneidung bilden. In Einstreckrichtung befinden sich hinter den
seitlichen Taschen 42 vorzugsweise zwei im Wesentlichen parallele Stutzabschnitte 43, die
einen Abstand aufweisen, der im Wesentlichen der Dicke der aufzunehmenden Elektrode
entspricht. Bei der Montage des Seitenprofils 1 auf der Elektrode wird das Seitenprofil 1
Uber die Klemmabschnitte 41 kraftschilissig an der Elektrode fixiert, wahrend die Taschen
42 zur formschlissigen Aufnahme von ihrerseits formschliissig an der Elektrode fixierten
Halteleisten vorgesehen sind. Der Randbereich der Elektrode wird im Klemmsitz zwischen
den Stutzabschnitten 43 aufgenommen und so Ubergriffen, dass das Seitenprofil 1 fest auf
der Elektrode sitzt und nicht wackelt.

Das Seitenprofil 1 umfasst vorzugsweise verschiedene Versteifungsrippen 2, 3, die einer-
seits als Querrippen 2 und andererseits als Langsrippen 3 ausgebildet sind. Die unter-
schiedlichen Arten von Versteifungsrippen 2, 3 werden nachstehend erlautert.

Vorzugsweise ist zumindest eine Versteifungsrippe als Querrippe 2 ausgebildet, die sich in
einer y-z-Ebene erstreckt, die orthogonal zur Ladngsachse x des Seitenprofils 1 angeordnet
ist. Eine Querrippe 2 verlauft vorzugsweise am AuRenumfang des Grundprofils 4 quer zur
Erstreckungsrichtung bzw. in Umfangsrichtung des Seitenprofils 1 im Wesentlichen Uber
den gesamten AuRenumfang des Grundprofils 4 von einem Klemmabschnitt 41 des Grund-
profils 4 bis zum anderen Klemmabschnitt 41. Die Querrippe 2 umfasst in einer Vorderan-
sicht einen im Wesentlichen rechteckigen Umriss mit abgerundeten Ecken, wobei der Au-
Renumfang der Querrippe 2 geradlinig oder bogenférmig ist und durchgehend knickfrei
verlauft. Dabei ist der kleinste Krummungsradius Rmin am AufRenumfang der Querrippe 2
vorzugsweise wesentlich groRer als die Dicke der Querrippe 2. Im vorliegenden Beispiel
betragt der kleinste Krimmungsradius Rmin am AuRenumfang der Querrippe 2 ca. 7 mm
wahrend die Dicke D2 der Querrippe 2 ca. 1,5 mm betragt. Idealerweise ist die Dicke der
Querrippe 2 konstant und entspricht im Wesentlichen der Wandstarke des Grundprofils 4.
Die Querrippe 2 ist vorzugsweise einteilig mit dem Grundprofil 4 aus einheitlichem Material
geformt. Vorzugsweise umfassen alle Querrippen 2 des Seitenprofils 1 in einer Vorderan-
sicht einen identischen Umriss, eine identische Dicke und gleichmaBige Absténde vonein-
ander, wobei zwei Querrippen 2 an den unterschiedlichen axialen Enden des Seitenprofils 1
angeordnet sind, um die sogenannten Endkappen zu bilden. Durch die Querrippen 2 wird
das Seitenprofil 1 vorzugsweise in eine Vielzahl identischer Segmente unterteilt.
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Das Seitenprofil 1 kann ferner wenigstens eine Versteifungsrippe aufweisen, die als Langs-
rippe 3 ausgebildet ist und sich am AuRenumfang des Grundprofils 4 in Erstreckungsrich-
tung langs des Seitenprofils 1 erstreckt. Die Langsrippe 3 erstreckt sich entlang der Léngs-
achse x des Seitenprofils 1 jeweils zwischen zwei Querrippen 2 und/oder im Wesentlichen
Uber die gesamte Lange des Grundprofils 4. Die Langsrippe 3 verbindet zwei Querrippen 2
derart, dass die Stirnseite der Langsrippe 3 bundig in den AuBenumfang der angrenzenden
Querrippen 2 Ubergeht (Fig. 4). Vorzugsweise erstrecken sich alle Langsrippen 3 stegfér-
mig mit konstanter Dicke D3 im Wesentlichen radial zur Langsachse x des Seitenprofils 1
und sind vorzugsweise einteilig mit dem Grundprofil 4 und den Querrippen 2 aus einheitli-
chem, nichtleitenden Material geformt. Insgesamt drei Langsrippen 3 sind in regelméafigen
Winkelabstanden von 90° um den AuRenumfang des Grundprofils 4 angeordnet. Im Quer-
schnitt geman Figur 4 gesehen ist eine Langsrippe 3 auf einer der Aufnahmeéffnung 5
diametral gegenuberliegenden Seite des Grundprofils 4 angeordnet, wahrend zwei Langs-
rippen 3 paarweise auf diametral gegeniiberliegenden Seiten des Grundprofils 4 um 90°
versetzt zur Aufnahmedéffnung 5 angeordnet sind (jeweils bezogen auf die Langsachse x
des Seitenprofils 1). Weitere Langsrippen 3 kénnen, bevorzugt paarweise auf diametral
gegeniberliegenden Seiten des Grundprofils 4, um 45° und/oder 135° versetzt zur Auf-

nahmeoéffnung 5 angeordnet werden.

Alternativ oder zusétzlich kann das Seitenprofil 1 wenigstens eine Versteifungsrippe auf-
weisen, die als Schragrippe ausgebildet ist (nicht dargestellt) und zumindest abschnittswei-
se schraubenférmig um eine Langsachse des Seitenprofils 1 am Aulenumfang des
Grundprofils 4 verlauft. Der Winkel, den die Schragrippe zur Langsachse x des Seitenpro-
fils 1 einschlieBt kann zwischen 0 und 90° liegen und betragt vorzugsweise 45°. Die
Schragrippe erstreckt sich vorzugsweise im Wesentlichen radial zu einer Mittelachse des
Grundprofils 4 zwischen zwei Querrippen 2 und/oder uber die gesamte Lange des Seiten-
profils 1, und ist einteilig mit dem Grundprofil 4 und allen Querrippen 2 und/oder allen
Langsrippen 3 aus einheitlichem Material mit konstanter Dicke entsprechend der Wand-
stiarke des Grundprofils 4 geformt.

Das Seitenprofil 1 ist mit dem Grundprofil 4 und allen Versteifungsrippen 2, 3 vorzugsweise
aus einem nichtleitenden, thermoplastisch verarbeitbaren Kunststoff, insbesondere ABS,
PVC, PP, PSU, im Exjection-Verfahren hergestelit.

Im Bereich der Mundung der Aufnahmeéffnung 5 kénnen, wie in Fig. 4 dargestelit, auf ge-
genuberliegenden Seiten der Aufnahmeéffnung 5 zwei Dichtprofile 6 aus einem von dem
Material des Grundprofils 4 verschiedenen Material, vorzugsweise aus einem elastomeren
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Material, bevorzugt aus Moosgummi, vorgesehen werden. Die Dichtprofile 6 werden vor-
zugsweise wahrend der Herstellung des Grundprofils 4 aus gesonderten Spritzdisen auf
die Klemmabschnitte 41 aufgespritzt oder aufextrudiert. Die Dichtprofile 6 erstrecken sich

vorzugsweise beidseitig der Aufnahmeéffnung 5 Uber die gesamte Lénge des Seitenprofils.

Ein bevorzugter Aspekt der Erfindung betrifft eine Elektrode mit einem erfindungsgemafen
Seitenprofil 1. Dabei ist das erfindungsgemafe Seitenprofil 1 derart auf der Elektrode mon-
tiert, dass es die Elektrode randseitig umgreift, wobei die Elektrode zwischen den Kiemm-
abschnitten 41 festgeklemmt ist und Halteleisten, die formschilssig mit der Elektrode ver-
bunden sind, in den hinter der Aufnahmedéffnung gelegenen seitlichen Taschen 42 form-
schlussig aufgenommen sind. Die Elektrode ist so weit in das Seitenprofil 1 eingeschoben,
dass der Rand Elektrode zwischen den Stutzabschnitten 43 zum Liegen kommt und das
Seitenprofil 1 fest auf der Elektrode sitzt und nicht wackelt.
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Patentanspriiche

Seitenprofil (1) fur eine Elektrode zur elektrolytischen Abscheidung von Metallen, wo-

bei das Seitenprofil (1) derart ausgebildet ist, um die Elektrode randseitig zu umgrei-

fen, dadurch gekennzeichnet, dass das Seitenprofil (1) wenigstens eine Verstei-

fungsrippe (2) aufweist, die zumindest abschnittsweise schrag oder quer zur Langs-

achse (x) des Seitenprofils (1) verlauft.

Seitenprofil (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Seitenprofil ein

Grundprofil (4) mit wenigstens einer Aufnahmedéffnung (5) fir die Elektrode aufweist.

Seitenprofil (1) nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass das Grundprofil (4) zumindest eine der folgenden Anforderungen er-

fallt:

a.

b.

C.

Das Grundprofil (4) ist im Querschnitt gesehen spiegelsymmetrisch aufgebaut.
Das Grundprofil (4) umfasst eine im wesentlichen U-férmige Querschnittsform.

Das Grundprofil (4) ist mit Ausnahme der Aufnahmeéffnung (5) vollumfanglich
geschlossen.

Die Aufnahmedéffnung (5) verjingt sich zur Mindung.

Das Grundprofil (4) umfasst zwei schenkelférmige Klemmabschnitte (41), wel-
che sich gegeniiberstehen, um die Aufnahmedéffnung (5) zu definieren.

Das Grundprofil (4) umfasst in Einstreckrichtung hinter der Aufnahmed&ffnung (5)
zumindest eine, vorzugsweise zwei seitliche Taschen (42), welche eine Hinter-
schneidung bilden.

Das Grundprofil (4) umfasst in Einstreckrichtung hinter der Aufnahmedéffnung (5)
und vorzugsweise hinter den seitlichen Taschen (42) zwei im Wesentlichen pa-
rallele Stutzabschnitte (43).

Das Grundprofil (4) umfasst eine konstante Wandstérke.
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4.  Seitenprofil (1) nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass zumindest eine Versteifungsrippe als Querrippe (2) ausgebildet ist,

wobei die Querrippe (2) zumindest eine der folgenden Anforderungen erfulit:

Die Querrippe (2) erstreckt sich quer zur Erstreckungsrichtung des Seitenprofils

(1).
Die Querrippe (2) verlauft am AuBenumfang des Grundprofils (4).

Die Querrippe (2) erstreckt sich in Umfangsrichtung im Wesentlichen Gber den
gesamten AuRenumfang des Grundprofils (4).

Die Querrippe (2) erstreckt sich in Umfangsrichtung Uber eine Bogenlange von
180° bis 355°, vorzugsweise 225° bis 355°, bevorzugt 270° bis 355° des AuRen-
umfangs des Grundprofils (4).

Die Querrippe (2) erstreckt sich von einem Klemmabschnitt (41) des Grundpro-
fils (4) bis zum anderen Klemmabschnitt (41) des Grundprofils (4).

Die Querrippe (2) umfasst in einer Vorderansicht einen im Wesentlichen ovalen
Umriss oder einen im Wesentlichen rechteckigen Umriss mit abgerundeten
Ecken.

Der AuRenumfang der Querrippe (2) ist geradlinig oder bogenférmig und ver-
lauft durchgehend knickfrei.

Das Verhaltnis des kleinsten Krimmungsradius (Rmin) am AuRenumfang der
Querrippe (2) zur Dicke (D2) der Querrippe (2) betragt 2 bis 10, vorzugsweise 3
bis 8, bevorzugt 4 bis 5.

Die Querrippe (2) ist einteilig mit dem Grundprofil (4) aus einheitlichem Material
geformt.

- Die Dicke (D2) der Querrippe (2) ist konstant.

Die Dicke (D2) der Querrippe (2) betréagt 50 bis 150 %, vorzugsweise 75 bis 125
%, bevorzugt 90 % bis 110 % der Wandstérke des Grundprofils (4).

Die Querrippe (2) ist an einem axialen Ende des Seitenprofils (1) angeordnet.

5. Seitenprofil (1) nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass das Seitenprofil (1) mehrere Querrippen (2) aufweist, die zumindest

eine der folgenden Anforderungen erfillen:

a.

Die Querrippen (2) umfassen in einer Vorderansicht einen identischen Umriss.
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b. Die Querrippen (2) umfassen eine identische Dicke (D2).
c. Die Querrippen (2) sind in gleichmaRigen Abstéanden angeordnet.

d. Die Querrippen (2) befinden sich an unterschiedlichen axialen Enden des Sei-
tenprofils (1).

Seitenprofil (1) nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Seitenprofil (1) wenigstens eine Versteifungsrippe aufweist, die
als Langsrippe (3) ausgebildet ist, wobei die Langsrippe (3) zumindest eine der fol-
genden Anforderungen erfullt:

a. Die Langsrippe (3) erstreckt sich in Erstreckungsrichtung ldngs des Seitenprofils

.
b. Die Langsrippe (3) verlauft am AuBenumfang des Grundprofils (4).

c. Die Langsrippe (3) erstreckt sich in Langsrichtung im Wesentlichen Gber die ge-
samte Lange des Grundprofils (4).

d. Die Langsrippe (3) erstreckt sich zwischen zwei Querrippen (2).
e. Die Langsrippe (3) verbindet zwei Querrippen (2).

f. Die Stirnseite der Langsrippe (3) geht bindig in den Aulenumfang einer Quer-
rippe (2) tber.

g. Die Langsrippe (3) ist im Querschnitt stegférmig ausgebildet.

h. Die Langsrippe (3) ist einteilig mit dem Grundprofil (4) aus einheitlichem Material
geformt.

i. Die Langsrippe (3) ist einteilig mit zumindest einer Querrippe (2) aus einheitli-
chem Material geformt.

j. Die Dicke (D3) der Langsrippe (3) ist konstant.

k. Die Dicke (D3) der Langsrippe (3) betragt 50 bis 150 %, vorzugsweise 75 bis
125 %, bevorzugt 90 % bis 110 % der Wandstérke des Grundprofils (4).

I. Die Langsrippe (3) erstreckt sich im Wesentlichen radial zu einer Mittelachse
des Grundprofils (4).

m. Die Langsrippe (3) ist auf einer der Aufnahmedéffnung (5) diametral gegenuber-
liegenden Seite des Grundprofils (4) angeordnet.
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7. Seitenprofil (1) nach einem der vorangegangenen Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Seitenprofil (1) mehrere Langsrippen (3) aufweist, die zumindest

eine der folgenden Anforderungen erfillen:

a. Die Langsrippen (3) treffen sich in einer imaginaren Achse, die in Langsrichtung
des Grundprofils (4) verlauft.

b. Die Langsrippen (3) sind in regelmaRigen Winkelabstanden um den Aulenum-
fang des Grundprofils (4) angeordnet.

¢. Mindestens zwei, vorzugsweise mindestens drei Langsrippen (3) sind in einem
Winkelabstand von 45 bis 90° um den AuRenumfang des Grundprofils (4) ange-
ordnet.

d. Im Querschnitt gesehen sind zumindest zwei, vorzugsweise vier, bevorzugt
sechs Langsrippen (3) paarweise auf diametral gegeniiberliegenden Seiten des
Grundprofils (4) angeordnet.

8. Seitenprofil (1) nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest eine Versteifungsrippe als Schragrippe ausgebildet ist, wo-

bei die Schragrippe zumindest eine der folgenden Anforderungen erfillt:

a. Die Schragrippe verlauft zumindest abschnittsweise schraubenférmig um eine
Langsachse des Seitenprofils (1).

b. Die Schragrippe verlauft am AuRenumfang des Grundprofils (4).
c. Die Schragrippe erstreckt sich zwischen zwei Querrippen (2).

d. Die Schrégrippe ist einteilig mit zumindest einer Querrippe (2) und/oder zumin-
dest einer Langsrippe (3) aus einheitlichem Material geformt.

e. Die Dicke der Schragrippe ist konstant.

f. Die Dicke der Schragrippe betragt 50 bis 150 %, vorzugsweise 75 bis 125 %,
bevorzugt 90 % bis 110 % der Wandstarke des Grundprofils (4).

g. Die Schragrippe erstreckt sich im Querschnitt gesehen im Wesentlichen radial
zu einer Mittelachse des Grundprofils (4).

9.  Seitenprofil (1) nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass wenigstens ein axiales Ende des Seitenprofils (1) verschlossen ist.
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10.

11.

12.

13.

14.

Seitenprofil (1) nach einem der vorangegangenen Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Seitenprofil (1) im Wesentlichen aus einem nichtleitenden, ther-

moplastisch verarbeitbaren Material, vorzugsweise aus Kunststoff, gefertigt ist.

Seitenprofil (1) nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Seitenprofil (1) im Wesentlichen aus einem polymeren, durome-

ren oder keramischen Material gefertigt ist.

Seitenprofil (1) nach einem der vorangegangenen Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Seitenprofil (1) im Bereich der Mindung der Aufnahmeéffnung (5)
ein Dichtprofil (6) aufweist.

Seitenprofil (1) nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Dichtprofil (6) zumindest eine der folgenden Anforderungen er-
falit:

a. Dichtprofile (6) sind auf gegeniiberliegenden Seiten der Aufnahmeéffnung (5)
angeordnet.

b. Das Dichtprofil (6) aus einem elastomeren Material gefertigt.

c. Das Dichtprofil (8) ist, vorzugsweise wahrend der Herstellung des Grundprofils
(4), auf das Grundprofil (4) aufextrudiert.

Seitenprofil (1) nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass das Seitenprofil (1) im Exjection-Verfahren hergestellt ist.

15. Elektrode mit einem Seitenprofil (1) nach einem der vorangegangenen Anspriiche.
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