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Automatische Galvanisieranlage.

@ Die Anlage enthilt einen Speicher (6) fiir die zu gal-

vanisierenden Teile, der mit einer Férderrinne (5)
versehen ist. Diese filhrt zu einer Fiillschiitte (2) mit
einer Hubeinrichtung (3), mit der offene Trommeln
(7) beschickt werden kénnen.

Mit Hilfe einer solchen Anlage kann die Galvani-
sierung von Teilen automatisch durchgefiihrt werden,
$0 ddass manuelle Titigkeiten nicht mehr erforderlich
sind.

iy
ke

VAR
{

Al
~
3




615701 2

PATENTANSPRUCHE

1. Automatische Galvanisieranlage insbesondere fiir die
Behandlung von schiittfahigen Massenteilen, mit Einrichtun-
gen zur Beschickung, Trocknung und Entleerung der Galvani-
siertrommeln, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlage einen 5
fiir die zu galvanisierenden Teile bestimmten Speicher (6) mit
Forderrinne (5) enthélt, die zu einer Fiillschiitte (2) mit Hub-
einrichtung (3) fithrt, mit der offene Trommeln (7) automa-
tisch beschickt werden kdnnen.

2. Anlage gemass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, lo
dass die Forderrinne (5) als Magnetforderrinne gestaltet ist.

3. Anlage gemiss Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fiillschiitte (2) auf einer Briickenwaage (4) mit einer
Vorrichtung zum Tarieren und einem elektrischen Schaltkon-
takt angeordnet ist.

4. Anlage gemiss Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Hubeinrichtung (3) mit einem Pressluftzylinder mit
Magnetventil oder elektromotorischem Antrieb ausgestattet
ist.

5. Anlage gemiss Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Trommeln als Pendeltrommeln gestaltet sind.

6. Anlage gemiss Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Pendeltrommeln (7) mit einem Innenrohr ausgestattet
sind.

7. Anlage geméss Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass diese mit einer Trockeneinrichtung, insbesondere einem
in der Badreihe endstindig angeordneten Umlufttrockner,
versehen ist.

8. Verfahren zum Betrieb der Anlage gemiss den Ansprii-
chen 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass schiittfdhige Mas-
senteile aus dem Speicher (6) iiber die Forderrinne (5) in die
Fiillschiitte (2) mit der Hubeinrichtung (3) und mittels dieser
in offene Trommeln transportiert werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Massenteile nach der Behandlung in den Trommeln
mittels einer Trockeneinrichtung, insbesondere mittels eines in
der Badreihe endstindig angeordneten Umlauftrockners,
getrocknet und anschliessend in eine Entleerungsstation iiber-
fiihrt werden.
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Die Erfindung betrifft eine automatische Galvanisieranlage
insbesondere fiir die Behandlung von schiittfhigen Massentei-
len, mit Einrichtungen zur Beschickung, Trocknung und Ent-
leerung der Galvanisiertrommeln.

Automatische Galvanisieranlagen sind an sich bekannt. Sie
zeichnen sich durch weitestgehende Automatisierung der
Behandlungsabliufe aus. Bei der Galvanisierung von schiittfs-
higen Massenteilen, sogenannter Trommelware, sind jedoch
noch immer viele manuelle Tétigkeiten erforderlich, die einer
Automatisierung aller wesentlichen Abldufe entgegenstehen.
Hiervon sind zum Beispiel zu nennen die manuelle Aufteilung
der Massenteile auf die gewtinschte Fiillmenge, die Beschik-
kung der Trommeln, das manuelle Schliessen und Offnen der
Trommeln sowie deren Entleerung.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist daher die Schaffung
einer Galvanisieranlage, welche unter Vermeidung der Nach-
teile der bekannten Anlagen eine Automatisierung insbeson-
dere des Beschickungsvorganges ermdglicht.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdss durch eine Galvani~
sieranlage ermdglicht, die dadurch gekennzeichnet ist, dass sie
einen fiir die zu galvanisierenden Teile bestimmten Speicher
(6) mit Forderrinne (5) enthalt, die zu einer Fiillschiitte (2) mit
Hubeinrichtung (3) fiihrt, mit der offene Trommeln (7)
beschickt werden konnen.

Bevorzugte Ausfithrungsformen der Erfindung bestehen
darin, dass
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a) die Forderrinne als Magnetforderrinne gestaltet ist,
b) die Fiillschiitte auf einer Briickenwaage mit einer Vor-
richtung zum Tarieren und einem elektrischen Schaltkontakt

- angeordnet ist,

c) die Hubeinrichtung mit einem Pressluftzylinder mit
Magnetventil oder elektromotorischem Antrieb ausgestattet
ist,

d) die Trommeln als Pendeltrommeln gestaltet sind, die
gegebenenfalls ein Innenrohr enthalten,

e) die Anlage gegebenenfalls mit einer Trockeneinrichtung,
insbesondere einem in der Badreihe endstindig angeordneten
Umlufttrockner, versehen ist.

Die erfindungsgemisse Anlage erlaubt die Automatisierung
der bisher erforderlichen manuellen Beschickungsarbeiten. Die
Trommeln kénnen nunmehr automatisch beschickt werden,
womit eine weitere Automatisierung eines wesentlichen

‘Behandlungsablaufes erreicht wird.

Durch Verwendung von offenen Trommeln entfillt weiter-
hin das bisher erforderliche manuelle Offnen und Schliessen
der Trommeldeckel, womit ein besonderer technischer Vorteil
erzielt wird.

Als Trommeln lassen sich vorzugsweise solche Konstruktio-
nen verwenden, die als Pendeltrommeln oder Trommeln mit
Reversiereinheiten ausgefiihrt sind.

Diese Trommeln lassen sich ausserdem an ihren Stirnwin-
den mit Metallplatten und Signalgebern oder Magnetschaltern
versehen, wodurch an den Beschickungs- und Entleerungssta-
tionen eine automatische Einordnung in die optimale Position
ermdglicht wird.

Die Trocknung der Massenteile in den Trommeln nach
erfolgter Behandlung kann mittels eines in der Badreihe end-
stindig angeordneten Umlufttrockners erfolgen.

Weiterhin kdnnen diese Trommeln vorteilhafterweise dann
mit einem Innenrohr versehen werden, wenn der Trocknungs-
prozess bei kleinen und kompakten Teilen, zum Beispiel
Schrauben, verbessert werden soll, was durch zusitzliches
Einblasen von heisser Luft in das Innenrohr erméglicht wird.
Durch diese Trocknungsart lassen sich auch solche Teile trock-
nen, die in Zentrifugen nur schwierig oder nur unbefriedigend
behandelt werden kénnen.

In den Zeichnungen ist ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dung veranschaulicht. Darin zeigt:

die Figur 1 die Draufsicht auf das Anlagenende eines Galva-
nisierautomaten mit den Einrichtungen fiir eine automatische
Beschickung, Trocknung und Entleerung der zu galvanisieren-
den Ware.

Die in Figur 1 enthaltenen Hinweisziffern gelten fiir fol-
gende Anlagendetails:

2) automatisch bettigte Fiillschiitte

4) Briickenwaage mit einer Vorrichtung zum Tarieren und
einem elektrischen Schaltkontakt

5) Magnetforderrinne

6) auf der Magnetforderrinne aufgesetzter Speicher fiir die
zu galvanisierenden Teile

7) Galvanisiertrommel (Pendeltrommel oder Trommel mit
Reversiereinrichtung)

8) Umlufttrockenofen

9) Entleerungsstation mit angebauter Entleerungsrutsche

10) Beschickungsstation zur Ablage der Trommel beim
Befiillungsvorgang

Die Figur 2 zeigt die Seitenansicht der automatischen
Beschickungseinrichtung, wobei die Hinweisziffern fiir fol-
gende Anlagendetails gelten:



1) Beschickungseinrichtung

2) automatisch betitigte Fiillschiitte iiber
3) Pressluftzylinder mit Magnetventil

5) Magnetférderrinne mit

6) aufgesetztem Speicher

7) zu befiillende Glavanisiertrommel.

Die Betriebsweise der erfindungsgeméssen Anlage, zum
Beispiel zur galvanischen Behandlung von Blechstanzteilen,
geht aus dem folgenden Ausfithrungsbeispiel hervor.

Nach dem Ablegen der Galvanisiertrommel (7) in der
Beschickungsstation (10) und automatischem Drehen in die
richtige Fiillsteltung wird durch einen Impuls aus.der Anlagen-
steuerung die gefiillte Beschickungsschiitte (2) durch den
Pressluftzylinder (3) in die Trommel entleert.

Uber ein Zeitglied gesteuert, fahrt die Schiitte in jhre Aus-
gangsstellung zuriick und schaltet die Magnetforderrinne (5)
ein. Diese befordert die zu behandelnde Ware aus dem aufge-
setzten Warenspeicher (6) in die Fiillschiitte (2).
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Nach dem Erreichen der gewiinschten Fiilimenge (Vorwahl
an der Waage) wird die Forderrinne automatisch durch einen
Schaltimpuls aus der Waage (4) abgeschaltet, und die Fiill-
schiitte ist zur nichsten Befiillung der Trommel in Bereit-
schaft.

Die befiillte Trommel wird zum Behandeln der Ware durch
den Galvanisierautomaten geschleust. Hierbei fihrt die Trom-
mel vor dem Entleeren in einen Umluftirockenofen (8), in
dem die fertig behandelte Ware getrocknet wird.

Nach dem Trocknungsprozess wird die Trommel in die
Entleerungsstation (9) transportiert, automatisch in die richtige
Entlecrungsposition gedreht, und die fertige Ware fallt iber
die angebaute Entleerungsrutsche direkt in den zum Abtrans-
port vorgesehenen Grossbehalter.

Nach dem Entleeren fihrt die Trommel] in die Beschik-
kungsstation (10) und der ganze Vorgang wiederholt sich.

Zum Befiillen des Warenspeichers (6) wird die Ware in
Grossbehiltern angeliefert, die mittels Kippeinrichtung, z. B.
an Elektrozug oder Gabelstapler, in den Speicher gefiillt wird.
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Figur 2
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