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(57) Abstract

The invention relates to a process for the electrolytic processing of flat and
perforated items, especially in the form of printed circuit boards with drillings, ~ -
which are taken through a treatment bath or to a processing station by conveyor
means, in which there are means for reducing the metal-ion-depleted diffusion
region in front of the surface of the items to be processed. For this purpose, in the
presence of an anode and a cathodic item (K) or a cathode and an anodic item,
the surface (K1) of the item to be treated is continuously mechanically wiped and
the electrolyte is moved in a component substantially perpendicular to the plane of the item to be processed and taken through its
drillings (42). The description also relates to an arrangement for implementing the process which contains means (W) for wiping
the surfaces of the items to be treated and means to move the electrolyte through its drillings.

(57) Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum elektrolytischen Behandeln von plattenférmigem und mit Bohrungen versehe-
nem Behandlungsgut, insbesondere in Form von mit Bohrldchern versehenen Leiterplatten, das von Transportmitteln durch ein
Behandlungsbad hindurch bewegt oder zu einer Behandlungsstation gefiihrt wird, wobei Mittel zur Reduzierung der vor der
Oberflache des Behandlungsgutes gelegenen an Metallionen verarmten Diffusionszone vorgesehen sind. Die Aufgabe wird da-
durch geldst, daB bei Vorhandensein einer Anode und eines kathodischen Behandlungsgutes (K) oder Vorhandensein einer Kat-
hode und eines anodischen Behandlungsgutes die zu behandelnde Fliche (K1) des Gutes kontinuierlich und maschinell gewischt
wird und daR der Elektrolyt mit einer zur Ebene des Behandlungsgutes im wesentlichen senkrechten Bewegungskomponente be-
wegt und durch dessen Bohrungen oder Bohrldcher (42) hindurchgeleitet wird. Es wird weiterhin eine Anordnung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens beschrieben, die Mittel (W) zum Wischen der Oberflichen des Behandlungsgutes und Mittel zum Bewegen
des Elektrolyten durch dessen Bohrlicher enthilt.
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Verfahren zum elektrolytisdhen Behandeln von insbe-
sondere flachem Behandlungsqut sowie Anordnung,
insbesondere zur Durchfiihrung dieses Verfahrens

Die Erfindung betrifft zundchst ein Verfahren zum
elektrolytischen Behandeln von plattenfdrmigem und
mit Bohrungen versehenem Behandlungsgut, insbesondere
in Form von mit Bohrléchern versehenen Leiterplatten,
das von Transportmitteln durch ein Behandlungsbad
hindurch bewegt, oder zu einer Behandlungsstation
gefiihrt wird, wobei Mittel zur Reduzierung der Dicke
einer an Metallionen verarmten Zone (Diffusions-
schicht) vorgesehen sind, die sich in Kontakt mit dem
Behandlungsgut befinden. Das bevorzugte Einsatzgebiet
der Erfindung ist das Galvanisieren, auf das an-
schliefend auch nidher eingegangen wird. Die Erfindung
ist auch einsetzbar beim elektrolytischen Atzen.

Die Oberfliche des Behandlungsgutes bzw. deren Diffu-
sionsschicht verarmt nachteiligerweise beim Behand-
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lungsvorgang an Metallionen, da die Kathode mehr an
Ionen an sich zieht, als iliblicherweise aus dem umge-
benden Behandlungsbad nachkommt. Dies fiihrt zu einer
Reduzierung der zuldssigen spezifischen Stromdichte
und damit dazu, daB fiir die Erzielung eines solchen
Metallauftrages bestimmter Dicke entsprechend viel an

Behandlungszeit ben&tigt wird.

Um diesem Nachteil abzuhelfen, kennt man das soge-
nannte "high speed"-Verfahren, bei dem der Elektrolyt
mit groBer Geschwindigkeit und Menge entlang der Ka-
thodenoberfliche zwischen dieser und der Anode hin-
durchgefiihrt wird (siehe z.B. europdische Patent-
schrift 0 142 010 und deutsche Patentschrift

35 25 183). Hiermit wird zwar eine verbesserte, d.h.
erhdhte Stromdichte des Metallauftrages auf der ka-
thodischen Ware erreicht. Jedoch ist die Erzeugung,
Beherrschung und Ableitung eines solchen Elektrolyt-
stromes relativ aufwendig. Die Schaffung der hierfiir
notwendigen Strdmungskandle erfordert némlich zusatz-
liche konstruktive Aufwendungen. AuBerdem kann sich
die Art und Weise der Fiihrung des Behandlungsgutes
kompliziert gestalten. Sie ist deshalb auch nur fir
endloses Behandlungsgut, wie Bdnder oder Drdhte, be-

kannt geworden.

Aus DE-0S 36 03 856 sind ein Verfahren und Vorrich-
tung zur Galvanisierung von ebenen Werkstilicken wie
Leiterplatten bekannt. Die plattenfdrmigen Werkstiicke
werden von einem kathodisch geschalteten, mit relativ
langsamer Umdrehungsgeschwindigkeit rotierenden Wal-
zenpaar erfaBt und transportiert. Der Elektrolyt wird
von einem anodisch geschalteten Walzenpaar, dessen
Oberflidche Fliissigkeit aufnehmen kann, auf das Werk-
stiick libertragen. Dabei wird bewuBt ein geringer Ab-
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stand zwischen Werkstiickoberfldche und Oberflidche der
anodischen Walzen eingehalten. Die Umdrehungsge-
schwindigkeit der anodischen Walzen ist relativ hoch,
um eine entsprechend schnelle Elektrolytbewegung ent-
lang der Oberfldche des Werkstiickes zu erreichen.
Hiermit soll eine Erhtéhung der Stromdichte gegeniiber
einer herkémmlichen Tauchbadgalvanisierung erreicht
werden. Es werden also rotierende unlésliche Walzen-
paare als Anoden beschrieben. Das Metall wird liber
den Elektrolyten gelést zugefiihrt. Die Anodenwalzen-
paare befinden sich nicht unter Badspiegel, deshalb
muf der Elektrolyt laufend an die Galvanisierstelle
herangebracht werden. Die hier zufiihrbare Elektrolyt-
menge ist begrenzt, nicht zuletzt wegen der engen
Kunststoffabschirmungen iiber den Walzen. Durch diese
Begrenzung ist auch die mégiiche Galvanisierstrom-
dichte begrenzt. Die Kunststoffabschirmungen sind
aber nétig, um ein unerwiinschtes Galvanisieren der
kathodisch geschalteten weiteren Walzenpaare, die dem

Transport der Leiterplatten dienen, 2zu verzdégern.

Weil die rotierenden anodischen Walzenpaare die Lei-
terplattenoberseiten nicht beriihren, wird die an der
Oberflidche befindliche Diffusionsschicht nicht mecha-
nisch gestdrt. Der Abstand der anodischen Walzen von
der Leiterplattenoberseite und damit des Paares von-
einander ist jedoch ndétig, um die Galvanisierstrome
fiir beide Plattenseiten individuell einstellen 2zu

kdnnen. Beim Galvanisieren des Leiterbahnbildes ist

dies immer erforderlich, denn beide Plattenseiten
werden in der Praxis ungleichmdBige Kupferfldchen
aufweisen. Aus diesem Grunde werden die Anoden der
Leiterplattenoberseite von einem Badstromgleichrich-
ter gespeist und die Anoden der Unterseite von einem
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anderen Gleichrichter. Jeder Gleichrichter ist im

Strom individuell einstellbar.

Ein weiterer Nachteil der genannten Erfindung ist die
sehr schlechte Druchstrémung von feinen Loéchern in

‘den Leiterplatten. An sich gegeniiberliegenden Plat-

tenseiten wird nahezu drucklos Elektrolyt in geringer
Menge herangefiihrt. Dies verhindert die Lochdurch-
strémung, was eine unzureichende Galvanisierung der
Lochwandungen bis hin zu Anbrennungen in den Ldchern

zur Folge hat.

Der Erfindung liegt das Problem zugrunde, ein
gattungsgemiBes Verfahren so zu gestalten, da8 die
erwiinschte Reduzierung der Dicke der an Ionen verarm-
ten Grenzschicht auf der Anbden- bzw. Kathodenober-
fliche (Diffusionsschicht) und damit eine entspre-
chend erhdhte Stromdichte des aus dem Elektrolyten
auf die anodische bzw. kathodische Ware flieBenden
Galvanisierstromes erreicht wird, wobei aber die ver-
fahrensmidfigen und konstruktiven Aufwendungen der
sogenannten "high speed" Strémungstechnik vermieden

sind.

Die Ldsung dieser Aufgaben- bzw. Problemstellung wird
zunidchst ausgehend vom gattungsgem&éBfen Stand der
Technik darin gesehen, daB bei Vorhandensein einer
Anode und eines kathodischen Behandlungsgutes, oder
Vorhandensein eines anodischen Behandlungsgutes und
einer Kathode die zu behandelnde Fldche des Gutes
kontinuierlich und maschinell gewischt wird und da#
der Elektrolyt mit einer zur Ebene des Behandlungs-
gutes senkrechten Bewegungskomponente bewegt und
durch dessen Bohrungen oder Bohrlécher (im folgenden
der Einfachheit halber nur noch "Bohrlécher" genannt)
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hindurch geleitet wird. Durch ein solches Wischen der
betreffenden Fldche oder Flichen wird in einer ein-
fachen und vorteilhaften, sowie industriell durchzu-
filhrenden Weise der nachteiligen Verarmung der Diffu-
sionsschicht an Metallionen entgegengewirkt. Es wird
die Diffusionsschicht weitgehend zerstért und damit
die ionenarme Zone an der betreffenden Oberfldche,
oder den betreffenden Oberflichen ganz oder zumindest

iberwiegend beseitigt. Die Metallionen des Elektroly-

ten kénnen somit direkt an die Oberfldche des betref-
fenden Gutes gelangen bzw. beim Atzen davon entfernt
werden. Hinsichtlich weiterer Vorteile wird auf die
nachfolgenden Erl&uterungen der verschiedenen Ausfiih-
rungsmdglichkeiten der Erfindung, und zwar sowohl in
verfahrensmédfiger, als auch in gegenstédndlicher Hin-
sicht verwiesen. Durch die‘erfindungsgemaﬁe Kombina-
tion des vorgenannten Wischens und der hierdurch er-
zielten Metallisierung der Oberflichen mit der Metal-
lisierung der Innenwand der Bohrldcher aufgrund des
Hindurchleitens des Elektrolyten durch die Bohrl&cher
wird zugleich eine hinreichende Behandlung der Innen-
wand der Bohrldcher erreicht und somit in einem Ar-
beitsgang bei zufriedenstellendem Ergebnis und mit
relativ einfachen Mafnahmen die Metallisierung des
Behandlungsgutes an allen erforderlichen Bereichen
(Oberflidchen und Bohrléchern) erreicht. Die vorge-
nannte Kombination hat in dem Zusammenhang den Vor-
teil, daB durch den Wischvorgang eine etwa vorhandene
Oberflichenspannung an der in den Bohrldchern befind-
lichen Fliissigkeit gestért wird, was die Metallisie-
rung der Bohrldcherinnenwand weiter erleichtert. Wie
die Ausfiihrungsbeispiele dieser Erfindung zeigen,
lassen sich die baulichen Mittel fiir das Wischen ei-
nerseits und das Hindurchfithren des Elektrolyten
durch die Bohrlécher (sogenanntes Fluten) anderer-
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seits in einfacher und zugleich raumsparender Weise
miteinander vorsehen, in bevorzugter Ausfiihrung der
Erfindung sogar miteinander kombinieren. Hierzu wird
beispielsweise auf die Ausfiihrung nach Fig. 15 ver-
wiesen. Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB mit
dem vorgenannten Fluten - insbesondere wenn dies noch
durch die Unterstiitzung eines Hineindriickens des
Elektrolyten, z.B. mittels einer Pumpe, in die Bohr-
1l6cher und/oder eines Heraussaugens des Elektrolyten
aus den Bohrldchern mittels einer Saugvorrichtung
geschieht - etwa noch in den Bohrléchern vorhandene
Partikel aus den Bohrldchern herausgebracht und weg-
transportiert werden kdnnen. Hiermit ist die Gefahr
vermieden, daB die sich in den Bohrléchern verfange-
nen Partikel durch die Metallisierung eingebettet
werden und das betreffende Bohrloch verstopft wird,
was zum AusschuB der betreffenden Platte fiihrt.

Ferner ist in dem Zusammenhang die Gefahr vermieden,
daB noch am Rand der Bohrldcher haftende Abrieb- oder
Spanteilchen von den Wischiiberziigen erfaft und ent-
lang der Oberfldche des Behandlungsgutes transpor-
tiert werden, wodurch die sehr empfindliche Oberfla-
che des Behandlungsgutes beschddigt und damit sogar

unbrauchbar werden kann.

Eine ergidnzende Ldsung der Aufgabe stellt ein Verfah-
ren dar, bei dem eine entsprechende Relativbewegung
zwischen dem kathodischen oder anodischen Behand-
lungsgut einerseits und einer anodenseitigen oder
kathodenseitigen Wischvorrichtung andererseits die

erfindungsgemédfe Wirkung erzielt.

Fiir die Erzielung dieser Relativbewegung kann die
Transportbewegung des Behandlungsgutes als Alternati-
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ve einsetzbar sein, wenn das Behandlungsgut von
Transportmitteln durch ein Behandlungsbad hindurch-
gefiihrt wird.

Die weiteren Unteranspriiche stellen bevorzugte Aus-
filhrungen der Erfindung dar.

Die erfindungsgemiBen Méglichkeiten an VerfahrensmaB-
nahmen, die zur Lésung der Aufgabe vorgesehen sind,
kénnen bevorzugt zum Galvanisieren, aber auch zum
elektrolytischen Atzen eingesetzt werden. Dabei hat
das zu behandelnde Gut (Werkstiick) anodische Funk-
tion, d.h. ist anodisch angeschlossen. Das abgedtzte
Metall wird auf einer Gegenelektrode (Kathode) nie-
dergeschlagen. Die Gegenelektrode kann die Wischvor-
richtung sein. Es wird dann in einem spdteren Ar-
beitsgang davon abgetragen und wieder gewonnen. Ein
solches elektrolytisches Atzen ist eine Alternative
zu einem rein chemischen Atzen. Beim elektrolytischen
Atzen wird durch ein gleichzeitiges Wischen der Ano-
den eine dort auftretende Grenzschicht gestdrt wer-

den.

Zur Vereinfachung der Darstellung der Erfindung wird
diese nachfolgend und auch in der Beschreibung von
Ausfiihrungsbeispielen im Zusammenhang mit der Zeich-
nung an Hand von Verfahren und Vorrichtungen zum Gal-
vanisieren erldutert.

Durch die Relativbewegung der mit einem Uberzug ver-
sehenen Anode relativ zu dem zu galvanisierendeﬁ Be-
handlungsgut, wobei der Uberzug am Behandlungsgut
anliegt, wird die (siehe oben) Diffusionsschicht
weitgehend zerstért und damit die an Metallionen ver-
armte Zone an der Oberfldche des Behandlungsgutes
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ganz oder zumindest iiberwiegend beseitigt. Die Ionen
des Elektrolyten koénnen durch den Uberzug von der
Anode direkt an die Oberfldche des Behandlungsgutes
gelangen und dieses metallisieren. Es konnen hiermit
relativ hohe Stromdichten erreicht werden, und zwar
mit einer guten Qualitdt, insbesondere mit einer
gleichmidfigen Stdrke der auf der Warenoberflidche nie-
dergeschlagenen Metallschicht, z.B. einer Kupfer-
schicht. Dies ist ein wesentlicher Vorteil, der ins-
besondere dann von Bedeutung ist, wenn nicht die ge-
samte Fldche beschichtet werden soll, sondern nur die
Oberflidche von Leiterbahnen, die sich auf einer sol-
chen Leiterplatte befinden. Ein weiterer wesentlicher
Vorteil der Erfindung besteht darin, daB der Abstand
zwischen der Anode und der kathodischen Ware nur noch
durch die Dicke des ﬁberzuges der Wischvorrichtung
bestimmt wid, wobei diese Dicke aber relativ gering
sein kann. Aufgrund des somit erzielten, sehr gerin-
gen Abstandes zwischen Anode und Kathode sind unter-
schiedliche Feldlinienkonzentrationen des von der
Anode zur Kathode flieBenden Galvanisierstromes prak-
tisch nicht vorhanden, zumindest wesentlich geringer
als bei Anordnungen, bei denen zwischen Anode und
Kathode ein demgegeniiber grdferer Abstand gegeben
ist. Um die schiddlichen Auswirkungen, ndmlich erhéhte
Metallniederschldge an Randbereichen, z.B. der soge-
nannte "Hundeknochen"-Effekt, bei vorbekannten Anord-
nungen mit einem relativ groBen Abstand zwischen Ano-
de und Kathode 2zu vermeiden, muften entsprechende
Aufwendungen, z.B. Abblendungen, vorgesehen werden.
Dies gilt insbesondere fiir ein plattenfdrmiges Be-
handlungsgut, wie elektronische Leiterplatten, das
mit einer Vielzahl von Bohrungen versehen ist. Hier
konnen sich am Randbereich der Platten und in den

Bohrléchern Streuungen (sogenannte "Bohrlochstreuwer-
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te") ergeben, die erheblich sind. Es ist ein wesent-
licher Vorteil der Erfindung, daB mit ihr hohere Str-
omdichtewerte erreicht werden, ohne daB sich durch
die Verarmung an Metallionen sogenannte Anbrennungen
oder dergleichen des abzuscheidenden Metalls einstel-
len. Abblendungen oder &hnliche Mafnahmen gegen zu
groBe Streuungen des Galvanisierstromes sind nicht
nétig. Ein weiterer wesentlicher Vorteil der Erfin-
dung liegt darin, daB sie zur automatischen Galvani-

'sierung von eine Anlage kontinuierlich durchlaufendem

Behandlungsgut (gelochte Platten oder dergleichen)
geeignet ist. Dies wird bevorzugt bei horizontal an-
geordnetem und transportiertem Behandlungsgut erfol-
gen (siehe hierzu beispielsweise die spdter erlduter-
te DE-0S 36 24 481). Jedoch kann die Erfindung nicht
nur bei horizontalem, sondern auch im vertikalen oder
schridgen Durchlauf angewandt werden, und zwar bei
Erzielung der vorstehend erliuterten Vorteile, ins-
besondere Vermeidung von schidlichen Streuungen bei
hohen Stromdichten. Wenn hdhere Stromdichten ange-
wandt werden kénnen, wie es das Ergebnis der Erfin-
dung ist, wird auch die Transportgeschwindigkeit
schneller oder die Behandlungsstrecke kiirzer. Insbe-
sondere ist es nicht nétig, filir eine stdrend hohe

’Strémungsgeschwindigkeit des Elektrolyten zu sorgen.

Mit der Erfindung wird automatisch ein Wischeffekt an
der gesamten zu behandelnden Oberfldche, insbesondere
beider Seiten bzw. Flichen der plattenfdrmigen Ware
erreicht. Der Vollst&ndigkeit halber sei erwdhnt, daB
man zwar fiir die Galvanisierung von Hand das soge-
nannte Tampongalvanisieren kennt, wie es insbesondere
zur Behandlung, Reparatur oder Ausbesserung von gro-
Beren Bauteilen angewendet wird, die nicht oder nur
unter sehr erschwerten Umstdnden in einer Galvani-
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sieranlage behandelt werden kénnen. Typische Beispie-
le sind hierfiir das Ausbessern oder Galvanisieren von
metallischen Kirchenddchern, von gréferen Denkmdlern
und dergleichen mehr. Im einzelnen wird hierzu auf
die Verdffentlichungen von RUBINSTEIN in der Zeit-
schrift "Galvanotechnik" Nr. 73 (1982) Seiten 120 ff,
Nr. 79 (1988) Seiten 2876 ff und Seiten 3263 ff ver-
wiesen. Ein solches Tamponverfahren ist aber nur fir
die vorgenannten Sonderfille einsetzbar, nicht jedoch
fiir die industrielle Fertigung von mit Bohrungen ver-

sehenen Platten oder dergleichen.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung
wird nicht nur die Transportgeschwindigkeit des Be-
handlungsgutes, sondern auch eine Eigengeschwindig-
keit der anodischen, mit dem Uberzug versehenen Vor-
richtung zur Erzielung eines intensiven Wischeffektes
eingesetzt. Es lassen sich je nach Anforderungen und
Bauweise die unterschiedlichsten Effekte und Wisch-

geschwindigkeiten erreichen.

Die genannte Relativgeschwindigkeit kann gering sein,
z.B. bis nahezu null. Ferner kann bei der Durchfiih-
rung des erfindungsgemdfen Verfahrens eiﬁ Druck von
der Wischvorrichtung auf das Behandlungsgut ausgeiibt
werden. Bei Vorhandensein eines elastischen Uberzuges
an der Wischvorrichtung kann der Uberzug gestaucht
oder gepreBt werden. Abgesehen davon, daf damit Un-
gleichheiten in der Dicke des Behandlungsgutes ausge-
glichen werden kdnnen, trédgt dies dazu bei, den er-
findungsgeméfen Effekt der Stérung der Diffusions-
schicht zu verstidrken. Insbesondere gilt dies fiir die

offenbarten Kombinationen der Merkmale.
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Weitere VerfahrensmaBnahmen fdrdern den Durchsatz des
Elektrolyten durch die Bohrldcher und damit die Me-
tallisierung der Innenwédnde der Bohrldcher. Sie tra-
gen ferner dazu bei, in den Bohrldchern vorhandene
Partikel oder dergleichen aus diesen herauszubringen.

Der Erfindung liegt ferner die Aufgabe zugrunde, eine
Anordnung zum elektrolytischen Behandeln von platten-
férmigem und mit Bohrungen versehenem Behandlungsgut,
insbesondere von mit Bohrldchern versehenen Leiter-
platten, das von Transportmitteln durch ein Behand-
lungsbad hindurch bewegt, oder zu einer Behandlungs-
station gefiihrt wird, wobei Mittel zur Reduzierung
der Dicke einer an Metallionen verarmten Zone (Diffu-
sionsschicht) vorgesehen sind, die sich im Kontakt
mit dem Behandlungsgut befinden, zu schaffen, welche
eine einwandfreie und zugleich mit einfachen Mitteln
mégliche elektrolytische Behandlung von einer oder
beiden Oberflichen des Gutes als auch der darin be-
findlichen Bohrungen oder Bohrldcher (im folgenden
kurz "Bohrldcher" genannt) erreicht. Dies ist insbe-
sondere mit den Verfahrensmafnahmen nach einem oder
mehreren der Verfahrensanspriiche der vorliegenden

Erfindung mdglich.

Zur Losung dieser Aufgaben- bzw. Problemstellung ist
zunidchst vorgesehen, daf die Anordnung Mittel zum
Wischen der Oberfldche oder der Oberfldchen entweder
eines kathodischen Behandlungsgutes oder eines anodi-
schen Behandlungsgutes und ferner Mittel zum Bewegen
des Elektrolyten mit einer in etwa vertikal zur Ebene
des Behandlungsgutes verlaufenden Strémung durch des-
sen Bohrldcher hindurch aufweist (Flutungsmittel).
Diese Lehre der Erfindung ist in konstruktiv einfa-

cher Form zu verwirklichen, wie es aus den weiteren
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Ausfiihrungen, insbesondere der Erlauterung der Aus-

filhrungsbeispiele noch ndher hervorgeht.

Wischvorrichtungen mit dem Uberzug sind eine fiir das
5 maschinelle Wischen besonders glinstige Ausfiihrungs-

form der Erfindung.

Es empfiehlt sich, den Uberzug mit einer gewissen
Andruckkraft an der Oberfliche des Behandlungsgutes

10 anliegen zu lassen. Dies ist insbesondere fiir die
Behandlung der Leiterbahnen und Bohrldcher von Vor-
teil, da die in den Bohrldéchern befindliche Fliissig-
keit an ihren Oberflidchen eine gewisse Oberfldchen-
spannung hat, welche durch dieses Wischen gestoért

15 wird, so daB hiermit der Weg fiir Ionen zur Bildung
einer Metallschicht (beim Galvanisieren) an den Ober-
flichen freigemacht wird. Eine solche Andruckkraft
kann beispielsweise durch federnde Lagerungen der
Wischvorrichtung, insbesondere der vorgenannten Rol-

20 len erzielt werden.

Ein flaches Behandlungsgut ist besonders geeignet,
zwischen Rollen hindurchgefiihrt zu werden. Rollen
sind in ihrem Aufbau und Einsatz in Anlagen zur Be-
25 handlung von plattenfdrmigen Gegenstédnden an sich
bekannt, jedoch nicht gem#B der Lehre der Erfindung
in dieser Form der Wischrollen, sondern nur als
Transport- und Fiihrungsrollen sowie Abquetschrollen
zum Abdichten. Sie haben den Vorzug eines einfachen
30 und robusten Aufbaues und Einbaues in eine Behand-
lungsanlage. Im Unterschied zu bekannten Transport-
rollen oder Andruckrollen haben aber hier die Wisch-
rollen mit ihren iiberziigen die Funktion der Erzielung
des erliuterten maschinell erzeugten Wischeffektes,
35 d.h. ihre Umlaufgeschwindigkeit weicht bewuft von der
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Transportgeschwindigkeit des an ihnen anliegenden
Behandlungsgutes ab. Sie kdnnen auch zugleich als
Gegenelektrode zu dem zu behandelnden Gegenstand aus-
gebildet sein. Die vorgenannte Geschwindigkeitsabwei-
chung kann durch die jeweiligen Gréfen der vorgenann-

- ten Geschwindigkeiten und/oder deren jeweiligen Rich-

tungen erzielt werden. Auch an dieser Stelle ist zu
sagen, daB die erwdhnte Geschwindigkeitsabweichung

~ bzw. Relativgeschwindigkeit gering, bis nahezu null
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30

35

sein kann. Ferner wird in dem Zusammenhang auf die
Ausfiihrungsmdglichkeit der Erfindung gemdB den An-
spriichen 23 und 43 sowie die VerfahrensmaBnahmen nach
den Anspriichen 10 und 11 verwiesen. '

Die Wischrollen mit ihrem Uberzug kénnen ferner me-
chanisch den Abtrag von Partikeln beglinstigen. Dies
gilt insbesondere dann, wenn Sie mit einer gewissen
Andruckkraft an die Oberfldche des Behandlungsgutes
gedriickt werden. Auch kdnnen hierdurch Stdrschichten
auf der Kathode, wie z.B. auf der Oberfldche hidngende
Gasbladschen entfernt werden.

Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen zur Verstarkung
der Metallisierung der Innenwand der Bohrldcher be-
stehen in Mitteln und Vorrichtungen zum Hindurchbewe-
gen (Fluten) des
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Elektrolyten durch die Bohrldcher mit entsprechendem Uber-

druck oder Unterdruck. Hiermit wird auf die Flutungsmittel

und zugehdrige Anordnungen der Anspriche 27 und folgende

verwiesen. Insbesondere empfiehlt sich hierbei eine Anord-

nung nach den Ansprichen 31 bis 34.

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung sind den weite-

ren Unteransprichen, sowie der nachfolgenden Beschreibung

und der zugehérigen Zeichnung von erfindungsgemé&Ben Ausfih-

rungsméglichkeiten zu entnehmen. In der im wesentlichen

schematischen Zeichnung zeigt:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

eine prinzipielle Darstellung des Verfahrens

nach der Erfindung, teilweise im Schnitt,

in der Stirnansicht und zum Teil im Schnitt
eine Ausfihrung zur Durchfihrung des oder der
Verfahren nach der Erfindung.

die zu Fig. 2 gehdrende Seitenansicht,

eine Draufsicht auf die Transportvorrichtung

in Fig. 2 und Fig. 3,

Die nachfolgend angegebenen Figuren sind gegeniber

den Darstellungen der Fig. 2 bis 4 durchweg in einem

gréBeren MaBstab gezeichnet.

Fig.

Fig.

Fig.

~

die Transportvorrichtung im Schnitt geméB

der Linie V-V in Fig. 4,
die in Fig. 2 umkreiste Einzelheit VI im
vergroBerten MaBstab und zum Teil geschnit-

ten

ein erstes Ausfihrungsbeispiel in der Ausge-
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staltung und Anordnung der Wischrollen,

ein zweites Ausfihrungsbeispiel in der
Ausgestaltung und Anordnung der Wischrollen
und des Flutens,

ein drittes Ausfihrungsbeispiel hinsichtlich
Ausgestaltung und Anordnung der Wischrollen,
sowie der Zu- und Abfihrung der Elektrolyt-

flissigkeit und des Flutens,

ein viertes Ausfihrungsbeispiel in der
Ausfihrung und Ausgestaltung von Wischrol-
len, sowie der Zu- und Abfihrung der Elek-

trolytflissigkeit und des Flutens,

ein finftes Ausfihrungsbeispiel in der
Ausgestaltung und Anordnung von Wisch- und
Tragrollen und der Zufihrung der Elektrolyt-
flissigkeit, sowie des Flutens,

ein sechstes und siebentes Ausfihrungsbei-
spiel der Erfindung mit Wisch- und Flutungs-

mitteln,

ein achtes Ausfihrungsbeispiel in der Ausge-
staltung und Anordnung von Wisch- und Trag-
rollen und der Zufihrung von Elektrolytflis-

sigkeit, sowie des Flutens,

ein neuntes Ausfihrungsbeispiel der Erfin-
dung in der Ausgestaltung der Wischrollen
und einer zugehdrigen Fihrung des Elektroly-

ten, sowie des Flutens,

ein weiteres (zehntes) Ausfihrungsbeispiel

der Erfindung zur Erzielung des Flut- und
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Wischeffektes,

Fig. 17: ein weiteres (elftes) Ausfihrungsbeispiel
der Erfindung zur Erzielung des Flut- und
Wischeffektes.

In der schematischen Darstellung der Fig. 1 ist das Prinzip
der Erfindung dargestellt. Fig. 1 zeigt schematisch das
Prinzip der Erfindung bei einem kathodischen Behandlungsgut
K mit zu behandelnder Fliche K1 und dazugehdriger Wischvor-
richtung W. Diese Wischvorrichtung W hat anodische Funktion.
Die vorgenannte Wischvorrichtung kann Wischrollen gem&fB den
nachstehenden Ausfihrungsbeispielen aber auch andere Wisch-
vorrichtungen sein. Der Wischvorgang erfolgt auf jeden Fall
maschinell. Dies kann an einem durch eine Reihe von Behand-
lungsbiadern hindurchgefihrten Behandlungsgut, also im we-
sentlichen kontinuierlich, aber auch bei einem Behandlungs-
gut geschehen, das in eine der Behandlungsstationen bzw. in
ein Behandlungsbad eingefihrt und dort behandelt wird. Im
letztgenannten Fall ist der Wischbetrieb und der nachstehend
erliuterte Flutbetrieb diskontinuierlich. Bei einem platten-
férmigen Behandlungsgut kann bzw. kdnnen sowohl eine der
beiden Oberfldchen, als auch beide Oberflédchen des platten-
férmigen Behandlungsgutes gewischt werden. Zugleich erfolgt
ein Hindurchfihren des Elektrolyten durch die Bohrlécher
(sogenanntes "Fluten"). Hinsichtlich Einzelheiten des vorge-
nannten Vorganges wird auf die nachstehend erléuterten

Ausfihrungsbeispiele verwiesen.

Die Fig. 2 bis 6 zeigen die eingangs bereits erwdhnte,
hauptsdchliche Einsatzmdglichkeit der Erfindung, namlich
eine Badstation einer Galvanisieranlage, die gemafB der
Erfindung ausgestaltet ist, einschlieflich der Transportmit-
tel fUr das Behandlungsgut. Es kdnnen eine Reihe solcher
Badstationen hintereinander vorgesehen sein, um Behandlungen

mit unterschiedlichen B&dern durchfihren zu kdnnen.
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Im Badbeh&lter 1 befindet sich die nicht dargestellte Bad-
flUssigkeit. Das in Pfeilrichtung 2 eingefihrte Behandlungs-
gut wird zwischen Fihrungsrollen, Transportrollen und den
noch nédher zu erlduternden Wischrollen hindurchgefihrt. Das
Behandlungsgut kann gem&B diesem Ausfihrungsbeispiel der
Erfindung horizontal transportiert und behandelt werden.
Nach der Behandlung tritt das Gut in Pfeilrichtung 3 aus der
Anlage wieder heraus. In den Bereichen 4 und 5 sind ledig-
lich Transport- und/oder Fihrungsrollen vorhanden und darge-
stellt, wédhrend im Bereich 6 zusdtzlich zu etwaigen Trans-
port- und/oder FiUhrungsrollen auch noch Wischrollen gemé&B
der Erfindung vorgesehen sind. Diese sind im einzelnen
anhand mehrerer Ausfihrungsbeispiele der Fig. 6 bis 12
erldutert, wobei der Abschnitt 6 in Fig. 3 dem Ausfihrungs-
beispiel der Fig. 7, 8 oder 9 entspricht.

Die Bewegungsbahn fir das Behandlungsgut hat die in Fig. 2
mit "a" bezeichnete Position und Breite. Die Bewegungsrich-
tung 2-3 verlduft in Fig. 2 senkrecht zur Zeichenebene.
Neben der Bewegungsbahn des Behandlungsgutes befindet sich
in diesem Beispiel eine Transportvorrichtung 7, um ein in
Fig. 2 mit Ziffer 8 angedeutetes plattenfdrmiges Behand-
lungsgut an einem seitlichen Rand 8' mit Transportmitteln in
Form einer Klammer 9 klemmend zu erfassen und in der Trans-
portrichtung 2-3 zu bewegen. Eine solche Transportvorrich-
tung ist Gegenstand von DE-0S 36 24 481, auf deren Offenba-
rungsinhalt hiermit Bezug genommen wird. Doch ist die Erfin-
dung nicht auf die Verwendung einer derart gestalteten
Transportvorrichtung beschrédnkt. Dieser seitliche Halt des
plattenfdormigen Behandlungsgutes durch die Klammern 9 hat
besonders im Zusammenhang mit dem erlduterten "Fluten", d.h.
dem Hindurchdricken oder -saugen von Elektrolyt durch die
Bohrlécher des Gutes einen besonderen Vorteil. Bei diesem
Fluten entsteht in der Flutungsrichtung ein entsprechender
Druck auf das Behandlungsgut. Die seitlich am Behandlungsgut

fest angreifenden Klammern verhindern, daB die jeweilige
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Platte durch den Flutdruck verschoben wird. Die vorgenannten
Bohrldcher und die Mittel zum Fluten sind allerdings aus
Grinden der Ubersichtlichkeit nicht in den Fig. 2 bis 6
dargestellt. Hierzu wird ebenfalls auf die nachfolgenden
Ausfihrungsbeispiele verwiesen. Eine Klammer 9, bestehend
aus zwei Bigeln 11, bildet ein Transportmittel 10. Samtliche
Transportmittel sind an einem endlos umlavufenden Forderband
12, 12' befestigt, das in Pfeilrichtung 13 (siehe Fig. 4)
umlduft. Wenn sich die Transportmittel 10 auf der Seite des
Trums 12' (siehe Fig. 3) des Forderbandes befinden, so sind
die Klammern 9 in Halteposition (siehe die Darstellung der
linken Seite der Transportvorrichtung 7 in Fig. 2). Sobald
die Transportmittel 10 aus dem Bereich des Trums 12' heraus
in den des in Fig. 4 oberen Trums 12 gelangen, werden die
beiden Biigel 11 der Klammern 9 etwas auseinandergezogen, soO
daB zwischen ihnen ein Abstand besteht (siehe rechte Seite
der Transportvorrichtung 7 in Fig. 2). Diese Transportvor-
richtung bewegt das Behandlungsgut mit einer bestimmten,
erforderlichenfalls einstellbaren Geschwindigkeit in der
Richtung 2-3.

Fig. 5 zeigt die Transportvorrichtung im Detail. Daraus ist
ersichtlich, daB® im Bereich des Trums 12 durch Auflaufen
eines der Bligel 11 einer Klammer auf ein Fihrungsteil 28 die
zugehérigen Klammern 9 in die Offenstellung bewegt sind.
Dagegen ist im Bahnbereich des Trums 12' ein solcher Fih-
rungsteil 29 nicht vorhanden und die Bigel der Klammern 3
liegen unter Wirkung einer Druckfeder mit entsprechender
Klemmkraft am Rand 8' des Behandlungsgutes an (Transport-
stellung).

Die Einzelheit VI in Fig. 2 und die diese Einzelheit z. T.
im Schnitt darstellende Fig. 6 zeigt zwei Wischrollen 105,
die von einem Antrieb Uber ein Zahnradgetriebe 16, 17 gegen-
13ufig bewegt werden. Hierzu dienen vu.a. zwei Stirnréader 17,
die auf den Achsen 13, 14 der Wischrollen 15 sitzen und

miteinander kammen. Die anodischen Wiscnhrollen 15 sind Uber
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Kontaktscheiben 20 und daran gleitende Stromkontakte 19
sowie Zuleitungen 18 an den Pluspol der Stromquelle ange-
schlossen. Das hier nur teilweise dargestellte kathodische
Behandlungsgut 8 ist mit dem Minuspol der Stromguelle ver-
bunden (nicht dargeétellt). Jede der Wischrollen iét an
ihrem AuBenumfang mit einem Uberzug 31 aus einem den Elek-
trolyten und die Metallionen des Elektrolyten aufnehmenden
und durchlassenden Material versehen. Dieses Material soll
elastisch und von einer gewissen Weichheit sein, um beim
Entlanggleiten an der Warenoberfldche.diese nicht zu be-
schadigen. Deriﬂberzug muB gegen den Elektrolyten chemisch
widerstandsféhig sein. Bevorzugt dient dafir ein filzartiger
Kunststoff, z.B. aus Polypropylen. Dabei wird unter dem
Begriff filzartig nicht der Textilstoff Filz, sondern eine
Struktur ineinander verflochtener Bestandteile verstanden.
Solche Materialien sind in der Praxis auch bei der Verwen-
dung in Filtern bekannt. Der Uberzug kann auch aus einem
offenporigen Kunststoff bestehen, der gut flissigkeitsdurch-
lidssig und abriebfest ist. Dieser Wischbelag sollte - ebenso
wie Wischbeldge aus anderen Materialien - elastisch sein,
damit er sich beim Anliegen an der zu wischenden Oberfléache
etwas zusammendricken und danach wieder in die urspringliche
Form zuriickgehen kann. Die vorgenannte Flissigkeitsdurchléas-
sigkeit ist zumindest dann erforderlich, wenn gemaB einem
der nachfolgenden Ausfihrungsbeispiele der Elektrolyt vom
Rolleninnern durch den Uberzug nach auBen gedrickt, bzw. in

umgekehrter Richtung gesaugt wird.

Wihrend etwaige Antriebsrollen und/oder Fihrungsrollen
(siehe Ziffer 4 und 5) eine Umfangsgeschwindigkeit haben,
die in GréBe und Richtung der Transportrichtung 2-3 und
-geschwindigkeit der Transportmittel 10 entspricht, ist die
Umfangsgeschwindigkeit und/oder Laufrichtung der Wischrollen
derart, daB sich der Umfang der Wischrollen 15 relativ zur
jeweiligen Oberfldche des transportierten Behandlungsgutes 8
bewegt. Somit wird Uber die gesamte L&nge der Wischrollen 15

ein Wischeffekt auf die Oberfldchen des Gutes B ausgeibt.
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Die Laénge der Wischrollen 15 erstreckt sich Uber die quer
zur Transportrichtung verlaufenden Breite des Behandlungsgu-
tes, d.h. etwa den Betrag a in Fig. 2. Es kann aber auch
Behandlungsgut geringerer Breite bearbeitet werden, wobei
dann lediglich eine Teill&dnge der Wischvorrichtung 15 unge-
nutzt ist. Der Badspiegel des elektrolytischen Bades ist
gestrichelt mit Ziffer 25 angegeben, womit sich also das zu
behandelnde Gut, sowie die Wischvorrichtungen unterhalb des
Badspiegels in der Badfliussigkeit befinden. Dies kann auch
fir die Ubrigen Ausfihrungsbeispiele gelten. Wie das vorlie-
gende Ausfiihrungsbeispiel zeigt empfiehlt es sich, bzw. ist
in der Regel notwendig, das Behandlungsgut an seinen beiden
Seiten oder Flichen gem&B der Erfindung zu behandeln, d.h.
an der in Fig. 2, 3 und 6 oberen Fladche und der unteren
Fliche, wie es sich auch aus der Anordnung zweier Wischrol-
len 15 ergibt, die von oben bzw. von unten an den Fléchen
des Behandlungsgutes anliegen. In Fdllen, in denen eine
Behandlung nur einer der Flachen des Behandlungsgutes erfor-
derlich ist, genlgt dann vom Prinzip her der Einsatz einer
Wischrolle. DaB auch mehr als zwei Wischrollen eingesetzt
werden kdénnen, zeigen die Ausfihrungsbeispiele der Fig. 7
bis 15.

In der Regel empfiehlt sich eine gewisse Andruckkraft zwi-
schen den Uberzigen 31 der Wischrollen und den Oberfléchen
des Behandlungsgutes, die z. B. mittels einer in Fig. 6
schematisch angedeuteteﬁ und in Pfeilrichtung 22 drickenden
Feder 23 aufgebracht werden kann. Um unterschiedlich dickes
Behandlungsgut bearbeiten zu kdnnen ist hierzu die obere der
Wischrollen 15 in einer Schlitzfihrung 24 gelagert und kann
daher bei einer VergréBerung der Dicke des Behandlungsgutes
entgegen der Pfeilrichtung 22 ausweichen. Der Badspiegel 25
des Elektrolyten liegt hoher als die Schlitzunterkante. Ein
Uberschufl an Elektrolyt kann daher durch die Schlitzflhrung
24 und einen Raum 26 zwischen der Seitenwand des Badbeh&l-
ters 1 und einer weiteren, auBen gelegenen Wand 27 gemafB

Pfeilrichtung 28 auslaufen.
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Die Umfangsgeschwindigkeit und/oder Drehrichtung der anodi-
schen Wischrollen 15 an ihren BeriUhrungsstellen mit dem eine
bestimmte Transportgeschwindigkeit aufweisenden Gut kann
durch Steuerung des Antriebes dieser Wischrollen eﬁtspre-
chend gedndert und auf den gewlnschten Wert eingestellt
werden. Auch sind Einstellungen der Andruckkraft der Feder
23 oder eines anderen Andruckmittels mdglich. Hiermit kann
man sich den jeweiligen Anforderungen mit dem Ziel anpassen,
eine mdglichst weitgehende Stdrung der Diffusionsschicht an
der Oberflache der Ware, in der iUblicherweise eine Ionenver-

armung stattfindet, zu erreichen.

Bei der nachfolgenden Beschreibung von erfindungsgeméfien
Ausfihrungsbeispielen in der Ausgestaltung und Anordnung von
Wischrollen 15 oder entsprechend wirkenden Wischteilen sind
nur diese Bauteile der Erfindung, einschlieBlich von Zu- und
Ableitungen des Elektrolyten dargestellt und erl&dutert. Es
versteht sich, daB hierzu Transportmittel des Behandlungsgu-
tes und Antriebsmittel fir die Wischteile, sowie Stromzufih-
rungen gehéren, die beispielsweise in den Fig. 2 bis 6
dargestellt und vorstehend erldutert sind. Zusdtzlich zu den
dort beschriebenen Transportmitteln, oder anstelle dieser
Transportmittel ist es beispielsweise auch mdglich, jeweils
zwischen zwei Wischrollen Transportrollen vorzusehen, wobei
die kathodische Stromzufihrung mittels Schleifkontakten auf
einen Randbereich des Behandlungsgutes erfolgt. Soweit nicht
bereits in der Zeichnung dargestellt besitzt das zu behan-
delnde Gut Bohrldcher und es sind Mittel vorgesehen, um
diese Bohrldcher zu "fluten", d.h. den Elektrolyt durch sie
hindurchzufihren.

Grundsdtzlich gilt, daB die im Elektrolysebad befindlichen
Teile, wie das Rohr 30 und das nachstehend erlduterte
Streckmetall oder Drahtgitter 32, aus einem Material beste-
hen missen, das im Bad unter den Elektrolysebedingungen
nicht angegriffen wird. Geeignet sind z.B. Titan, mit Platin
beschichtetes Titan, Edelmetall, Edelmetallbeschichtung oder
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Edelmetalloxyde. Dies kann beispielsweise gemdB dem Ausfih-
rungsbeispiel der Fig. 7 derart geschehen, daB Wischrollen
in Form von metallischen Rohren 30 mit dem vorstehend erlau-
terten filzartigen Uberzug 31 und einem dazwischen befindli-
chen Streckmetall 32 vorgesehen sind, welche das Rohr 30 und
den Uberzug 31 formschlissig miteinander verbindet. Anstelle
des vorstehend erwahnten, bevorzugt rohrférmigen Streckme-
talles kann auch ein bevorzugt rohrfdrmiges Drahtgitter, das
an den Drahtkreuzungspunkten verschweiBit ist, oder auch eine
gelochte Rohre vorgesehen sein. In diesem Ausfihrungsbei-
spiel bildet das Rohr 30 eine unlésliche Anode, die selber
kein Metall abgibt, sondern nur eine stromabgebende Funktion
hat. Das abzuscheidende Metall befindet sich hier im Elek-
trolyten. Es ist aber auch méglich, das abzuscheidende
Metall als 1ldsliche Anode im Rohr 30 oder in einem anderen
Wischelement zu deponieren. Beim Durchlaufen des Behand-
lungsgutes 8 werden die Uberzige 31 etwas zusammengedrickt.
Der Elektrolyt wird gemdB Pfeilen 33 zugefihrt. Auch dies
kann unter Druck erfolgen. Er durchsetzt auch hier die nicht
dargestellten Bohrlécher der zu behandelnden Platte. Wie
spiter am SchluB der Beschreibung erwahnt gilt auch hier,
daB bei einem der Ausfihrungsbeispiele dargestellte Merkmale
und Details auch bei anderen Ausfihrungsbeispielen verwendet
werden konnen. Dies gilt insbesondere fUr die Mittel zur
Durchfihrung des Flutens der Bohrlécher 42 des zu behandeln-
den Gutes. Dieses und auch die Ubrigen Ausfihrungsbeispiele
zeigt, daB der Abstand zwischen der Anode (hier das Titan-
rohr 31) und der Kathode (gleich der Ware 8) sehr gering

ist, so daB praktisch keine Streuungen entstehen.

Das Ausfihrungsbeispiel der Fig. 8 &hnelt dem der Fig. 7.
Fig. 8 zeigt aber eine der Ausfihrungsméglichkeiten, um den
Elektrolyt durch Bohrlécher 42 des Behandlungsgutes hin-
durchstromen zu lassen. Hierzu sind die Rohre 30 mit Bohrun-
gen 34 versehen, die mehrere Funktionen haben. Zum einen
wird der Elektrolyt im Rohrinnern 35 zugefihrt und durch die
Bohrungen 34 an den Uberzug 31 weitergegeben. Ferner wird

der Elektrolyt vaom Innern des Rohres 30 durch die Bohrungen
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34 dieses Rohres und den Wischiberzug den Bohrldéchern 42 der
Platte 8 zugefihrt, strdomt durch diese hindurch und gelangt
in das Innere der jeweiligen Gegenrolle, deren Rohr 30
ebenfalls mit Bohrungen 34 versehen ist. Dabei kann der
Elektrolyt in dem einen Rohr unter dem Druck einer Pumpe
stehen und in der auf der anderen Seite des Behandlungsgutes
befindlichen Gegenrolle aus den Bohrldchern herausgesaugt
werden. AuBerdem kénnen die Bohrungen 34 dazu dienen, daB
sich das Material des Uberzuges 31 in ihnen festkrallt.

In dieser bevorzugten Ausfihrung sind nur das innere Rohr 30
und der &uBere Uberzug 31 vorgesehen. An die Stelle des mit
den Bohrungen 34 versehenen Rohres 30 kann auch ein rohrfér-
miges Streckmetall oder Drahtgitter treten.

Es versteht sich, daB der Wischiberzug 31 die jeweilige
Wischrolle 15 auf ihren gesamten Umfang umgibt. Dies gilt
fir sé@mtliche Ausfihrungsbeispiele, welche Wischrollen
zeigen. Die Wischrollen sind allgemein mit 15 und einem
zugehdrigen Pfeil beziffert; ungeachtet ihrer jeweils etwas

unterschiedlichen Ausgestaltung.

Im Ausfihrungsbeispiel der Fig. 9 bis 14 ist der Aufbau der
Wischrollen ebenso wie im Beispiel der Fig. 7, namlich aus
einem inneren Rohr 30, einem Streckmetall oder dergleichen
(siehe oben) 32 und dem die Wischrolle und damit auch das
Rohr 30 umgebenden Uberzug 31.

Die Zufihrung des Elektrolyt erfolgt im Beispiel der Fig. 9
mittels mit Bohrungen oder Schlitzen 36 versehenen Zufihr-
rohren 37, die sich oberhalb des freien Raumes 38 zwischen
zweil Wischrollen 15 befinden. Nach Durchlaufen der Zwischen-
raume 38, der Bohrldcher 42 und der darunter befindlichen
Zwischenrdume 39 wird der Elektrolyt von Auffangbehdltern 40

aufgenommen und einer Filterpumpe zugefihrt.

Wenn eine obere und eine untere Wischrolle einander gegen-
Uberliegend vorgesehen sind (beispielsweise in der Ausfih-

rung gemdB Fig. 9), so konnte alternierend die obere Wisch-
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rolle anodisch und die darunter befindliche Wischrolle
kathodisch geschalten werden und umgekehrt. Ein solches
Verfahren und eine zugehdrige Anordnung sind in der &lteren
Patentanmeldung P 41 06 333.3-45 der Anmelderin dargestellt
und beschrieben. Auf deren Offenbarungsinhalt wird hiermit

Bezug genommen.

Das Austhrungsbeiépiel der Fig. 10 zeigt Wischrollen 15
ebenfalls in der Ausfihrung gem&B Fig. 7 bei Behandlung von
plattenférmigem Gut 8, insbesondere Leiterplatten, das mit
Bohrléchern 42 versehen ist. Der Elektrolyt wird mit Druck
durch den Schlitz 41 einer Schwalldise 63 nach oben (Pfeil
43) durch die dariber befindlichen Bohrlécher 42 und von
dort zurlck mittels Unterdruck durch neben der Schwalldise
63 befindlichen Bohrldcher 42 (Pfeile 44) gefdrdert. Dabeil
wird oberhalb des Gutes 8 ein gewisser Stau 45 an Elektrolyt
(mit Elektrolytoberfldche 45') aufgebaut, welcher die Uber-
ziige der beiden oberhalb des Gutes 8 befindlichen Wischrol-
len mit Elektrolyt versorgt, wdhrend die unterhalb des Gutes
befindlichen Wischrollen durch die Elektrolytstréme 44,
sowie durch den Uber den Rand der Schwalldisen-Oberseite
abflieBenden Elektrolyten benetzt werden. Letzterer erreicht
im engen Spalt zwischen dem Behandlungsgut und der Schwall-
dise eine hohe Geschwindigkeit, wodurch dort ein niedrigerer
Druck als in dem Elektrolyten oberhalb des plattenfdrmigen
Behandlungsgutes entsteht. Dieser Differenzdruck bewirkt das
Durchsaugen des Elektrolyten durch die Bohrlécher 42. Eine
solche Schwalldiisenanordnung kann alleine oder in Kombina-
tion mit anderen, der "Flutung" dienenden Mitteln (siehe
hierzu die Ubrigen Ausfihrungsbeispiele) fir das Hindurchbe-
wegen des Elektrolyten durch die Bohrlédcher 42 vorgesehen

werden.

Die zum Fluten nach der Erfindung mdglichen Mittel konnen
auch diffusionsarme Schichten in den Bohrungen 42 beseiti-
gen, so daB an den Innenwandungen der Bohrungen 42 ein

hinreichender Metallniederschlag stattfindet. Hinzu kommt,

daR durch den Wischeffekt der Uberzige der Wischrollen an
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der Ober- und Unterseite des Gutes die Oberflachenspannung
der in den Bohrungen 42 befindlichen Flissigkeitss&ulen
stfrt und damit der angestrebte Effekt unterstitzt wird. Wie
eingangs bereits erwdhnt, wirken also die Verfahrensmafinah-
men und Mittel zum Wischen der Oberflédchen des platfenférmi-
gen Gutes und zum Durchfluten der Bohrlécher 42 des platten-
férmigen Gutes funktionell und synergistisch zusammen.

Das Ausfihrungsbeispiel der Fig. 11 ist eine Variante des
Beispieles der Fig. 10. Hier ist im linken Rollenpaar eine
obere Wischrolle 15 und eine untere Andruckrolle 64, sowie
in dem rechts dargestellten Rollenpaar eine obere Andruck-
rolle 64 und eine untere Wischrolle 15 vorgesehen. Die
Andruckrollen kdénnen die Funktion von Transportrollen oder
von StUtzrollen haben, die mit entsprechendem Druck am
Behandlungsgut anliegen. Jede der anodischen Wischrollen 15
wischt im Sinne der Erfindung die ihr zugewandte Fl&che des
Behandlungsgutes 8 und gleichzeitig das ihr zugewandte Ende
der Bohrungen 42. Ferner ist auch hier eine Schwalldise 63
gemdB Fig. 10 vorgesehen. Es wird ein in der Transportrich-
tung 2-3 aufeinanderfolgendes Galvanisieren der Bohrungen 42
von alternierenden Seiten her erreicht. Die vorgenannten
Transportrollen 64 sind zumindest auf der Oberseite des
Behandlungsgutes als sich Uber die gesamte Breite des Be-
handlungsgutes bzw. der Behandlungsbahn erstreckende Wal:ze
ausgebildet, damit hierdurch der Elektrolyt auf dem Behand-
lungsgut 8 aufgestaut wird, wdhrend die Transportrollen an
der Unterseite des Behandlungsgutes auch aus mehreren, auf
einer Achse angeordneten Scheiben bestehen kdnnen, zwischen
denen der Elektrolyt hindurchflieflen kann.

Die Figuren 12 und 13 zeigen weitere Mdglichkeiten des
Einsatzes einer Schwalldise 63. GemdB Fig. 12 sind zwei
Paare Wischrollen 15 vor oder nach einer Anordnung vaorge-
sehen, welche die Schwalldise 63 mit darin angeordneter
Anode 48 aufweist. Der Elektrolyt strdmt in Richtung 79
durch einen Stutzen 65 ein, durchsetzt einen Vorraum 68 und

eine Verteilermaske 69 mit Bohrungen 66, strémt (Ziffer 67)
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entlang der aus Einzelsticken bestehenden Anoden 48, durch
den Schlitz 41 und den Schwallraum 70, sowie die Bohrungen
42 des Behandlungsgutes 8 hindurch nach unten (Pfeil 71) in
den Bereich unterhalb des Behandlungsgutes 8. Im einzelnen
wird hierzu Bezug genommen auf den Offenbarungsinhalt der
DE-0S 39 16 693.7. Auch in diesen Ausfihrungsbeispielen
handelt es sich beim mit Bohrungen versehenen Behandlungsgut

bevorzugt um Leiterplatten.

Fig. 13 zeigt eine der Anordnung 1lt. Fig. 12 dhnliche
Ausfihrung, wobei die gleichen Bezugsziffern verwendet sind.
Der Unterschied liegt darin, daB beim Gegenstand von Fig. 12
der Elektrolyt nach Durchtritt durch die Bohrungen 42 nach
unten frei abflieBt, wihrend beim Gegenstand von Fig. 13
zwischen diesem AbfluB 71 und dem Austritt des Elektrolyten
aus den Bohrungen 42 noch eine Saugstrecke 72 mit Gehause 75
vorgesehen ist. Darin wird Uber den Saugstutzen 73 ein
Unterdruck erzeugt, welcher den Elektrolyten nach Passieren
einer weiteren Anode 48 in den unter dem Unterdruck stehen-
den Raum 74 und von dort durch den Stutzen 73 absaugt. Zum
Gegenstand von Fig. 13 wird auf den Offenbarungsinhalt der
DE-0S 38 16 694.5 Bezug genommen.

Bei den AusfUhrungsbeispielen der Fig. 10 bis 13 erstreckt
sich die Schwalldise 63 Uber die gesamte Breite des Behand-
lungsgutes, d.h. die Breite a im Ausfihrungsbeispiel der
Fig. 2. Das gleiche gilt fir den Raum 68 (Fig. 12, 13), in
welchen die Elektrolyseflissigkeit Uber eine in Querrrich-
tung des Behandlungsgutes hintereinander angeordneter Reihe
von Stutzen 65 eintritt. Im Ausfihrungsbeispiel der Fig. 13
erstreckt sich die Saugstrecke 72 der Saugseite ebenfalls
Uber die gesamte Breite a. Somit ist in diesen Ausflihrungs-
beispielen mit Schwalldise 63 dafir gesorgt, daB gemdB der
Erfindung zusdtzlich zu der Oberfldchenbehandlung des Gutes
8 durch die Wischrolle 15 eine intensive Durchstrdmung der
Gutbohrungen 42 durch den Elektrolyt erfolgt, und zwar Uber
die gesamte Breite a der in Richtung 2-3 gefdrderten Werk-

sticke. Ein derartiges intensives Durchsetzen der Gutbohrun-
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gen 42 durch den Elektrolytstrom und damit ein entsprechend
starker Niederschlag der Metallisierung an den Innenwénden
dieser Bohrungen, und zwar dabei in Kombination mit der
vorbeschriebenen Galvanisierung der Oberfldchen des Behand-
lungsgutes aufgrund des Wischeffektes, wére bei den Anord-
nungen nach dem Stand der Technik nicht méglich, bei denen
der Elektrolytstrom mit grofer Geschwindigkeit parallel und
entlang der Werkstlckoberfldche gefdrdert wird. Hierbei ware
es namlich strémungstechnisch nicht verifizierbar, quer zu
dieser Stromungsrichtung einen Elektrolytstrom durch die

Bohrungen hindurch zu bringen.

Das Ausfihrungsbeispiel der Fig. 14 beinhaltet eine Kombi-
nation der Anordnung von Wischrollen und Andruckrollen gemé&B
dem Ausfihrungsbeispiel der Fig. 11 mit einer FUhrung des
Elektrolyten gemdB dem AusfiUhrungsbeispiel der Fig. 9. Es
sind dieselben Bezugsziffern wie in den Fig. 9, 11 verwen-
det. Zusdtzlich sind noch untere Zuleitungen 37' mit Aus-
trittsdffnungen 36' fir den Elektrolyten vorgesehen, welchen

den Elektrolyten von unten nach oben fdérdern.

Das Ausfihrungsbeispiel der Fig. 15 zeigt eine Abwandlung
des Ausfihrungsbeispiels nach Fig. 14. Die Wischrollen 15
bestehen hier analog der anhand der Fig. 8 erléduterten
Ausfihrung aus einem mit Bohrungen 34 versehenen inneren
Rohr 30 oder einem rohrfdrmigen Streckmetall oder einem
rohrformigen Drahtgitter, bei denen die Dr&hte an ihren
Kreuzungspunkten verschweiBt sind, sowie aus dem erlauterten
Uberzug 31. Innerhalb des um seine Achse 76 umlaufenden
Rohres 30 ist ein nicht rotierendes Zufiihrrohr 77 angeord-
net, in das in einer hier nicht dargestellten Weise der
Elektrolyt eingefihrt wird, der durch Durchtrittséffnungen,
z.B. Bohrungen, oder Durchtrittsschlitze 78 der Wand des
Rohres 77 wieder austritt, die in L&ngsrichtung des Rohres
77 hintereinander liegen. Es versteht sich, daBl das Zufihr-
rohr 77 mit den Durchtrittsdffnungen oder -schlitzen 78 sich
Uber die gesamte Lange des Rohres 30 und damit die gesamte

Breite a des zu behandelnden Gutes 8 erstreckt. Die Durch-
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trittséffnungen oder -schlitze 78 sind mit ihren Ein- oder
Ausgéngen zur Bewegungsbahn 2-3 des Behandlungsgutes 8
gerichtet, so daB der durch die Durchtrittsdffnungen oder
-schlitze 78 des Zufihrrohres 77 durchflieBende Elektrolyt
durch die Bohrungen (oder entsprechende Schlitze) 34 des
Rohres 30 hindurch senkrecht zum Behandlungsgut 8 auf dieses
auftritt und dessen Bohrungen 42 durchsetzt. Es bewirkt also
die Strémungsgeschwindigkeit des Elektrolyten durch die
Bohrungen oder Schlitze 78 und die Bohrungen 34 hindurch
eine entsprechende Vertikalstrdmung durch die Bohrungen 42
der Platte 8 und damit auch dort die Verbesserung des Me-
tallniederschlages. Bei diesem Ausfihrungsbeispiel kann der
Elektrolyt im Zufihrrohr 77 entweder unter Druck stehen und
entsprechend durch die Bohrungen oder Schlitze 78 und die
Bohrldcher 42 hindurchgedrickt werden. Oder es wird im
Innern des Rohres 77 ein Unterdruck und damit ein Ansaug-
effekt erzeugt, welcher den Elektrolyt durch die Bohrldcher
42 und die Bohrungen oder Schlitze 78 hindurch saugt. Im
letztgenannten Fall kdnnen etwa in die Bohrldcher 42 gerate-
ne Partikel des Wischiberzuges herausgesaugt und Uber das
Rohr 77 abgefihrt und spédter aus dem abgefihrten Elektrolyt
herausgefiltert werden. Es versteht sich, daB im Ausfih-
rungsbeispiel der Fig. 15 ebenso wie bei den Ubrigen Ausfih-
rungsbeispielen eine Reihe von Léchern 34 kontinuierlich
Uber den Umfang der Rolle 30 verteilt sind. Das vorgenannte
Rohr 77 kann sich in einer Wischrolle sowohl oberhalb, als
auch unterhalb des Behandlungsgutes befinden. Mit 64 sind
auch hier Andruckrollen oder -scheiben bezeichnet, welche um
die Achse 64' sich drehen und als Anlagerollen oder Trans-
portrollen fir das hindurchgefihrte Gut 8 dienen.

Fig. 16 zeigt schematisch oberhalb der mit Bohrldchern 42
versehenen plattenfdrmigen Behandlungsgutes 8, z.B. eine
Leiterplatte, eine Wischrolle 15 in Form einer Flutanode,
welche den Teilen 30, 31, 77, 78 des Ausfihrungsbeispicles
der Fig. 15 entspricht. Diese Teile sind hier nur schema-
tisch angedeutet. Sofern im Zufihrrohr 77 ein Druck des

Elektrolyten gebildet wird, strémt er gem&B den eingezeich-
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neten Pfeilen durch die Bohrlécher 42 nach unten. Wird
dagegen im Rohrinnern 77 ein Unterdruck erzeugt, so stromt
der Elektrolyt entgegen der eingezeichneten Pfeilrichtung.
Dieses Ausfihrungsbeispiel zeigt als Gegen- oder Andruck-
rolle zwei in Pfeilrichtung und damit auch in Transport-
richtung 3 der Leiterplatte 8 angetriebene Gegenrollen 48,
die unterhalb der Bohrungen oder Schlitze 78 des Zufihr-
rohres 77 und damit‘in der Strdmungsrichtung des Elektroly-
ten einen so breiten Raum 60 frei lassen, daB der Elektrolyt
ungehindert zwischen den Gegenrollen 48 hindurchstrdmen
kann. Trotzdem ist, aufgrund der Anordnung zweier symme-
trisch zur Wischrolle 15 angeordneter Gegenrollen fir eine
gleichmédBige Verteilung des Druckes der Wischrolle 15 auf
die Gegenrollen 48 gesorgt. Diese Gegenrollen sind an ihrer
Oberflidche mit einer Isolierung versehen, oder sie bestehen

aus Kunststoff.

Fig. 17 zeigt in einem L&ngsschnitt das Ausfihrungsbeispiel
einer Flutanode, wie sie in den Fig. 15, 16 nur schematisch
dargestellt und mit den Ziffern 30, 31, 77, 78 deklariert
ist. Es sind die gleichen Bezugsziffern verwendet wie in den
Figuren 5, 6, 15 und 16. Auf die zugehdérigen Beschreibungen
dieser Figuren wird verwiesen. Die im oberen Bereich der
Fig. 17 dargestellte Flutanode 30, 31, 77, 78 ist gegen den
Druck der Federn 23 mit ihren Lagerungen und ihrer Antriebs-
welle 49 in Vertikalrichtung beweglich. Dies erméglicht
einen Héhenausgleich, um in ihrer Dicke unterschiedliche
Platten 8 behandeln zu kdnnen. Die StromzufUhrungeh erfolgen
iber Klammern 9, 11, die an den einen Pol des Gleichrichters
angeschlossen sind und diesen mit dem zu behandelnden Gut
verbinden, sowie durch Schleifkontakte 50, die mit dem
anderen Gleichrichterpol verbunden sind und diesen an die

Antriebswelle 49 der Flutanode anschlieBen.

Ferner ist hier eine mindestens an der Oberflache aus elek-
trisch nicht leitendem Werkstoff bestehende Andruck- oder
Gegenrolle 51 vorgesehen, die an ihrem Umfang mit Drainage-

rinnen 52 versehen ist, wobel diese Rinnen mit der La&ngsach-
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se 53 dieser Rolle 51 einen Winkel, hier einen spitzen
Winkel, bilden. Hiermit wird der aus den Bohrldchern 42 nach
unten austretende Elektrolyt weggefordert. In diesem Fall
wird, wie die eingezeichneten Pfeile zeigen, der Elektrolyt
durch Druck in Pfeilrichtung 55 gefdrdert und gemdB den
Pfeilen 54 durch die Bohrungen oder Schlitze 78 und an-
schlieBend durch die Bohrldcher 42 hindurch gefdrdert und in
die Drainagerinnen 52 geleitet. Statt dessen kénnte auch am
oberen Ende 77' des Flutrohres entgegen der Richtung des
Pfeiles 55 gesaugt werden, womit der Elektrolyt von den
Drainagerinnen 52 her durch die Lécher 78 und entgegen der
Pfeilrichtung 54 nach oben gesaugt wird. Die Flutanode wird
von ihrer Welle 49 in einer Drehrichtung (siehe Pfeil 57)
angetrieben, die entgegengesetzt zur Drehrichtung gemaB
Pfeil 58 der Antriebswelle 56 der Gegenroclle 51 gerichtet
ist. Mit 50 ist ein Schleifkontakt der Stromzufuhr zur
Antriebswelle 49 beziffert. Die Flutanode ist an ihrem einen
Ende mit innen- und auBenseitigen Gleitlagern 59 fir das
Rohr 30 und 59' fir die Antriebswelle 4S8 versehen. Die
vorgenannten Gleitlager 59, 59' befinden sich am Umfang bzw.
am Innendurchmesser einer stationdren Lagerschale 79, die
Uber eine Strebe 80 am nicht né&her bezeichneten Gestell
dieser Anordnung gehalten ist und in einer Ausnehmung 81 um

eine gewisse Wegstrecke vertikal beweglich gefihrt ist.

In manchen F&llen, z.B. bei Leiterplatten, bei denen die
Bohrlochwandungen zundchst nur mit einer leitfdhigen, keine
groBeren Stromdichten vertragenden, leitfahigen Schicht be-
schichtet sind, ist (siehe Fig. 3) im ersten Teil des Be-
handlungsabschnittes 6 zu Beginn zundchst mit geringeren
Stromdichten zu arbeiten. Ist dort eine ausreichende Metall-
schicht abgeschieden worden, so kann dann im Verlauf des
Transportes des Behandlungsgutes durch den Abschnitt 6 in
Richtung 2-3 durch an sich bekannte MaBnahmen die Stromdich-

te des Galvanisiervorganges erhdht werden.

Das Verfahren und die Anordnungen nach der Erfindung sind

auch fir die Behandlung eines plattenfdrmigen Gutes geeig-
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net, das senkrecht in Behandlungsbdder eingehdngt
wird und dort wihrend der Behandlung verweilt. Es ist
also nicht nur fiir den kontinuierlichen Durchlauf des
Behandlungsgutes vorgesehen, sondern auch einen dis-
kontinuierlichen Betrieb, indem das Gut in eine Sta-
tion eingelegt wird und dort sich der Behandlung un-
terzieht. Wihrend dieser Behandlung wird gewischt und
geflutet. Es erfolgt also ein "periodisches" Wischen
und Fluten wihrend der Periode der betreffenden Bad-

behandlung.

Alle dargestellten und beschriebenen Merkmale und
ihre Kombinationen miteinander sind fiir unterschied-
liche Ausfiihrungsformen erfindungswesentlich. Sinn-
gemidB kdnnen bei einem der Ausfiihrungsbeispiele be-
schriebene Merkmale und Details auch bei anderen Aus-
filhrungsbeispielen verwendet werden.
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Patentanspriiche

Verfahren zum elektrolytischen Behandeln von
plattenfdérmigem und mit Bohrungen versehenem
Behandlungsgut, insbesondere in Form von mit
Bohrldchern versehenen Leiterplatten, das von
Transportmitteln durch ein Behandlungsbad hin-
durchbewegt, oder zu einer Behandlungsstation
gefiihrt wird, wobei Mittel zur Reduzierung der
Dicke einer an Metallionen verarmten Zone (Dif-
fusionsschicht) vorgesehen sind, die sich im
Kontakt mit dem Behandlungsgut befinden,
dadurch gekennzeichnet ,
daB bei Vorhandensein einer Anode und eines ka-
thodischen Behandlungsgutes (K), oder Vorhanden-
sein eines anodischen Behandlungsgutes und einer
Kathode die zu behandelnde Fldche (K1) des Gutes
kontinuierlich und maschinell gewischt wird und
daB der Elektrolyt mit einer zur Ebene des Be-
handlungsgutes im wesentlichen senkrechten Bewe-
gungskomponente bewegt und durch dessen Bohrun-
gen oder Bohrldcher (42) hindurchgeleitet wird.

Verfahren zum elektrolytischen Behandeln, von
plattenfdérmigem und mit Bohrungen versehenen
Behandlungsgut, insbesondere von mit Bohrl&chern
versehenen Leiterplatten, das von Transportmit-
teln durch ein Behandlungsbad hindurchbewegt,
oder zu einer Behandlungsstation gefiihrt wird,
wobei Mittel zur Reduzierung der Dicke einer an
Metallionen verarmten Zone (Diffusionsschicht)
vorgesehen sind, die sich im Kontakt mit dem
Behandlungsgut befinden, insbesondere nach An-
spruch 1,

dadurch gekennzeichnet ,
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daB eine Relativbewegung zwischen einem kathodi-
schen oder anodischen Behandlungsgut (8) einer-
seits und einer anodenseitigen oder kathodensei-
tigen maschinellen Wischvorrichtung
(15;46,47;53;59) andererseits erfolgt, welche
zum Stoéren und zumindest teilweisen Zerstéren
der Diffusionsschicht direkt zur gleitenden An-
lage auf die Oberfldche des Behandlungsgutes
gebracht wird und da8 der Elektrolyt mit einer
zur Ebene des Behandlungsgutes im wesentlichen
senkrechten Bewegungskomponente bewegt und durch
dessen Bohrlécher (42) hindurchbewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, daf die vorgenannte Relativbewegung von
einer Transportbewegung (2-3) des kathodischen
oder anodischen Behandlungsgutes (8) zu der ano-
denseitigen oder kathodenseitigen Wischvorrich-
tung (15;46,47;53;59) geschaffen wird.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Bewegung des kathodischen
Behandlungsgutes (8) relativ zu einer anodensei-
tigen Wischvorrichtung (15;46,47;53;59) erfolgt,
welche einen {iberzug (31;54;61) aus einem den
Elektrolyt aufnehmenden und durchlassenden Mate-
rial aufweist, und daB zum Stéren, zumindest
Reduzieren der Diffusionsschicht der Uberzug
direkt zur gleitenden Anlage auf die Oberflé&che
des Behandlungsgutes gebracht wird, wdhrend zur
Reduzierung der Diffusionsschicht in den Bohr-
l6chern des Behandlungsgutes gleichzeitig der
Elektrolyt mit einer zur Ebene des Behandlungs-

gutes im wesentlichen senkrechten Bewegungskom-
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ponente bewegt und durch dessen Bohrldécher (42)

hindurchbewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB entweder eine Oberfla-
che oder beide Oberflidchen eines plattenfdrmigen

Gutes gewischt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die anodenseitige
Wischvorrichtung (15;46,47;53;59) an ihrer An-
lagestelle oder -fldche zur Oberfldche des Be-
handlungsgutes (8) eine Eigenbewegung besitzt,
die von der Transportbewegung in Gréfe und/oder
Richtung abweicht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB im Falle einer beid-
seitigen Behandlung des Behandlungsgutes (8)
dessen Relativgeschwindigkeit zu der Wischvor-
richtung auf seiner einen Oberfldche entgegen-
gesetzt zu seiner Relativgeschwindigkeit zu der
Wischvorrichtung an seiner anderen Oberfldche

gerichtet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daf im Falle einer beid-
seitigen Behandlung des Behandlungsgutes (8)
dessen Relativgeschwindigkeit zu der der Wisch-
vorrichtungen auf seinen beiden Oberflédchen
gleichgerichtet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB die Relativgeschwin-
digkeit zwischen Behandlungsgut und Wischvor-
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richtung gering ist, insbesondere bis nahezu
‘null tendiert.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
5 durch gekennzeichnet, daB ein Druck der Wisch-
vorrichtung auf das Behandlungsgut ausgeiibt
wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 10,
10 dadurch gekennzeichnet, daB bei Vorhandensein
eines elastischen tUberzuges der Wischvorrichtung
der Uiberzug gestaucht oder gepreBt wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,

15 dadurch gekennzeichnet, daB im Verlauf der Bewe-
gung (2-3) des Behandiungsgutes (8) durch die
Behandlungsstrecke die Stromdichte des Galvani-
sierstromes erhéht wird.

20 13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB der Elektrolyt mit
Druck durch die Bohrldcher (42) hindurchgefiihrt
wird.

25 14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB der Elektrolyt mit-
tels Unterdruck aus den Bohrldchern (42) heraus-
gesaugt wird.

30 15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daB das Wischen der Fla-
chen und das Hindurchleiten des Elektrolyten
durch die Bohrlécher unterhalb des Badspiegels
(25) und damit innerhalb der Badfliissigkeit er-

35 folgt.
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Anordnung zum elektrolytischen Behandeln von
plattenférmigem und mit Bohrungen versehenem
Behandlungsgut, insbesondere von mit Bohrléchern
versehenen Leiterplatten, das von Transportmit-
teln durch ein Behandlungsbad hindurchbewegt,
oder zu einer Behandlungsstation gefiihrt wird,
wobei Mittel zur Reduzierung der Dicke einer an
Metallionen verarmten Zone (Diffusionsschicht)
vorgesehen sind, die sich im Kontakt mit dem
Behandlungsgut befinden, insbesondere zur Durch-~
filhrung des Verfahrens nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,
daf Mittel (W) zum Wischen der Oberflédche oder
der Oberflichen entweder eines kathodischen Be-
handlungsgutes (K) oder eines anodischen Behand-
lungsgutes und ferner Mittel zum Bewegen des
Elektrolyten in einer im wesentlichen vertikal
zur Ebene des Behandlungsgutes (8) verlaufenden
Strémung durch dessen Bohrldcher (42) vorgesehen
sind.

Anordnung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich-
net, daB fiir das Auftragen von Metall die Wisch-
vorrichtung an der Anode vorgesehen ist.

Anordnung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die anodenseitige oder katho-
denseitige Wischvorrichtung (15;46;47;53;59) mit
einem Uberzug (31) versehen ist und an der Ober-
fliche des kathodischen oder anodischen Behand-
lungsgutes (8) zumindest wdhrend einer Relativ-
bewegung zwischen Behandlungsgut und Wischvor-
richtung anliegt.
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19. Anordnung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-
net, daB die Wischvorrichtung oder mehrere
Wischvorrichtungen sich iiber die gesamte, etwa
im rechten Winkel zur Transportrichtung verlau-

5 fende Breite oder den Umfang des transportierten
Behandlungsgutes erstreckt oder erstrecken und
zumindest das Behandlungsgut relativ zu einer

Wischvorrichtung bewegbar ist.

10 20. Anordnung nach einem der Anspriiche 16 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB8 der tberzug (31) mit
einer einstellbaren Andruckkraft an der Oberfléa-
che des Behandlungsgutes (8) anliegt.

15 21. Anordnung nach einem der Anspriiche 16 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, daf der Uberzug (31) aus
einem gegen den Elektrolyten chemisch wider-
standsfihigen Material, insbesondere einem
Kunststoff, besteht.

20

22. Anordnung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeich-
net, daB der Uberzug aus einem offenporigen
Kunststoff besteht, der fliissigkeitsdurchléssig
und abriebfest ist.

25

23. Anordnung nach Anspruch 21 oder 22, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 der Uberzug (31) aus einem
elastischen Material besteht.

30 24. Anordnung nach einem der Anspriiche 16 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, daB die Wischvorrichtung
aus zumindest einer Wischrolle (15) besteht,
deren Umfang mit dem Uberzug (31) versehen ist,
daB ein Antrieb zum Drehen mindestens einer

35 Wischrolle vorgesehen ist, deren Drehrichtung
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und/oder Umfangsgeschwindigkeit zur Erzeugung
einer Relativgeschwindigkeit zwischen Anlage-
stelle oder Anlagefldche der Wischvorrichtung
und der Oberfliche des Behandlungsgutes (8)

5 wahlbar ist.

25. Anordnung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeich-
net, daf die Wischrolle oder die Wischrollen
(15) aus einem gelochten metallischen Rohr (30)
10 oder Streckmetallrohr oder Drahtgitterrohr und
einem zylindrischen, die Wischrolle umgebenden
{iberzug (31) besteht, wobei die Zu- oder Abfuhr
des Elektrolyten innerhalb des Rohres, Streckme-
talles oder Drahtgitterrohres erfolgt.
15
26. Anordnung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeich-
net, daB die Wischrolle oder die Wischrollen aus
einem metallischen Rohr und einem zylindrischen,
die Wischrolle umgebenden Uberzug (31) bestehen,
20 wobei {Uiberzug und Rohr durch ein dazwischen be-
findliches Streckmetall (32) oder ein Drahtgit-
ter aneinander gehalten sind, und daB8 die Elek-
trolytzufiihrung von einer Stelle (33) auBerhalb
der Wischrolle oder Wischrollen zu den Bohrungen
25 (42) des Behandlungsgutes (8) erfolgt.

27. Anordnung nach einem der Anspriiche 24 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, daB einer an einer Ober-
fliche des Behandlungsgutes anliegenden Wisch-

30 rolle (15) mit Flutungsmitteln eine an der ande-
ren Oberfliche anliegende Andruckrolle (64) ge-

geniiberliegt.

28. Anordnung nach Anspruch 27, dadurch gekennzeich-
35 net, daR im Fall beidseitiger Galvanisierung des
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Behandlungsgutes in der Behandlungsrichtung (3)
hintereinander Paare einander gegeniiberliegender
Rollen angeordnet sind, wobei abwechselnd bei
einem Paar eine Wischrolle (15) mit Flutungsmit-
teln oberhalb und eine Andruckrolle (64) unter-
halb des Behandlungsgutes (8) sowie beim ndch-
sten Paar eine Wischrolle mit Flutungsmitteln
unterhalb und eine Andruckrolle oberhalb des
Behandlungsgutes vorgesehen ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 24 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, daf zumindest ein Paar
Wischrollen einander gegeniiberliegend vorgesehen
sind, wobei sich eine der Rollen oberhalb und
die andere Rolle unterhalb des Behandlungsgutes
(8) befindet und die FluBrichtung des Elektroly-
ten in beiden Wischrollen dieselbe ist.

Anordnung nach einem der Anspriliche 24 bis 29,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Filihrung des
Elektrolyten im Inneren des Rohres (30) einer
Wischrolle und ein Durchtritt des Elektrolyten
zwischen dem Rohrinnern, dessen Wandung und dem
das Rohr umgebenden Uberzug (31) besteht.

Anordnung nach Anspruch 30, dadurch gekennzeich-
net, daf eine Reihe von Durchtrittséffnungen
(34) in der Rohrwandung vorgesehen ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 24 bis 31,
dadurch gekennzeichnet, daf innerhalb des mit
Durchtrittséffnungen (34) fiir den Elektrolyten
versehenen rotierenden Rohres (30) ein den Elek-
trolyten fiihrendes Zufiihrrohr (77) mit Durch-
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trittséffnungen oder -schlitzen (78) vorgesehen
ist, wobei die Durchtrittsoffnungen oder
-schlitze (78) mit ihren purchtritts-Endfldchen
zur Bewegungsbahn (2-3) des Behandlungsgutes (8)
gerichtet sind und daB sich das Zufiihrrohr (77)
ebenso wie das rotierende Rohr (30) lber die
gesamte Breite (a) der Bahn des Behandlungsgutes

erstreckt.

Anordnung nach Anspruch 32, dadurch gekennzeich-
net, daf die Durchtrittséffnungen oder -schlitze
(78) des Zufiihrrohres (77) sich méglichst nahe
des Behandlungsgutes (8) befinden.

Anordnung nach Anspruch 32 oder 33, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Zufiihrrohr (77) im Rohr
(30) nicht rotierend angebracht ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 32 bis 34,
dadurch gekennzeichnet, daf das rotierende Rohr
(30) zusammen mit dem darin befindlichen Zufiihr-
rohr (77) im wesentlichen vertikal zur Ebene des
Behandlungsgutes (8) beweglich gelagert ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 24 bis- 35,
dadurch gekennzeichnet, das fir die Zufiihrung
des Elektrolyten in die Réume (38,39) zwischen
zwei Wischrollen (15) ein oder mehrere Rohre
(37) mit 6ffnungen (36) fiir den Elektrolyten
angeordnet ist oder sind, und daB unterhalb der
Riume (38,39) Auffangvorrichtungen (40) fir den
Elektrolyten vorgesehen sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 16 bis 36,
dadurch gekennzeichnet, daB druckerzeugende Mit-
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tel fiir die Zufuhr des Elektrolyten zu den Bohr-
léchern (42) des Behandlungsgutes vorgesehen
sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 16 bis 37,
dadurch gekennzeichnet, daBf Mittel zum Saugen
des Elektrolyten aus den Bohrldchern (42) des
Behandlungsgutes vorgesehen sind.

Anordnung nach Anspruch 37 oder 38, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zum Galvanisieren von mit
Bohrléchern (42) versehenem Behandlungsgut (8)
eine Schwalldiise (63) vorgesehen ist, welche den
Elektrolyt durch im Bereich der Schwalldiisenoff-
nung- oder schlitze (41) liegende Bohrl&cher
(42) hindurchdriickt, wihrend im Randbereich der
Schwalldiise der Riicklauf des Elektrolyten durch
andere Bohrldcher (42) mit Hilfe eines auf der
Unterseite des Behandlungsgutes vorhandenen Un-
terdruckes erfolgt, wobei sich die Schwalldiise
{iber die gesamte Breite des zu behandelnden Gu-
tes (8) erstreckt.

Anordnung nach Anspruch 39, dadurch gekennzeich-
net, daB innerhalb des Schwalldiise (63) sich
Anoden (48) befinden, und zwar bevorzugt inner-
halb eines von einem Gehduse umgebenen Vorraumes
(68), dem der Elektrolyt zugefiihrt (65) wird.

Anordnung nach Anspruch 39 oder 40, dadurch ge-
kennzeichnet, daf auf der Austrittsseite der
Bohrldcher (42), denen durch die Schwalldiise
(63) der Elektrolyt mit Druck zugefiihrt wird,
sich eine Ansaugvorrichtung (72) befindet, deren
unter Unterdruck stehendes Geh&duse (75) sich
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iiber die gesamte Breite (a) des zu behandelnden

Gutes erstreckt.

Anordnung nach einem der Anspriiche 16 bis 35, 37
bis 41, dadurch gekennzeichnet, daf den Elektro-
lyten von unten nach oben férdernde untere Rohre
(37’) mit Durchtrittsdffnungen (36') vorgesehen
sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 16 bis 42,
dadurch gekennzeichnet, daB die Wischvorrichtung
oder die Wischvorrichtungen unter Federkraft
(23,55) an der jeweiligen Oberfldche des Behand-
lungsgutes anliegen.

Anordnung nach einem der Anspriiche 16 bis 43,
dadurch gekennzeichnet, daB das zu behandelnde
Gut (8) in horizontaler Lage in der Behandlungs-
station gelegen und gefiihrt ist.

Anordnung nach Anspruch 44, dadurch gekennzeich-
net, daB fiir den Transport des Behandlungsgutes
in horizontaler Lage an mindestens einer seiner
Seitenrdnder (8’) anfassende Transportmittel
(10) , bevorzugt Klamern (9), vorgesehen sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 16 bis 45,
dadurch gekennzeichnet, daB die einer Wischrolle
(15) in Form einer Flutungsrolle (30,31,77,78)
gegeniiberliegenden Andruckrollen (51) mit Drai-
nagerinnen (52) versehen sind, welche der Ablei-
tung des Elektrolyten dienen.

Anordnung nach einem der Anspriiche 16 bis 45,
dadurch gekennzeichnet, daB der Wisch- und Flu-
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tungsrolle (15;31,77,78) auf der anderen Seite
des Behandlungsgutes gegeniiberliegend zwei Ge-
genrollen (48) gelagert und so positioniert
sind, daB sie zwischen sich einen DurchfluBfraum
(60) fiir den Elektrolyten bilden, der entweder
durch Druck aus der Flutungsrolle in die Bohr-
l6cher (42) des Behandlungsgutes gedriickt oder
durch Ansaugen in die Flutungsrolle durch die
Bohrlécher (42) hindurch angesaugt wird.

Anordnung nach einem der Anspriiche 16 bis 47,
dadurch gekennzeichnet, da8 die Dicke des {ber-
zuges (31) relativ gering ist, vorzugsweise 1-4
mm betrdgt.

Anordnung nach einem der Anspriiche 16 bis 48,
dadurch gekennzeichnet, daB unterschiedliche
Wischvorrichtungen miteinander kombiniert fir
die elektrolytische Behandlung des gleichen Be-
handlungsgutes vorgesehen sind.

Anordnung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 15, gekennzeichnet
durch einzelne oder alle neuen Merkmale oder
Kombinétionen der offenbarten Merkmale.
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* Besondere Kategorien von angegebencn Verdffentlichungen

*A" Veroffentlichung, die den aligemeinen Stand der Technik definiert,
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

*B” ilteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen
Anmeldedatum verdffentiicht worden ist

‘L’ Verdfientlichung, die geei
acheinen zu lassen, of
anderen im

t ist, einen Prioriti zweifclhaft er-
dic das Vuﬁﬁ:x:?mmchmpdam

soll oder dic aus cinem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
susgefihrt)

‘0" Veroffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung,
eine Beni , eine Ausstellung oder andere MaSnahmen bezieht

*P* Verdffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach
dem ten Priorititsdatum veroffentlicht worden ist

ner
bericht genannten Verdffentlichung belegt werden -y yergffentlichung von besonderer Bedeutung; dic beanspruchte Erfindung)

°T* Spitere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
oder dem Priorititsdatum veréffenticht worden ist und mit der
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zumVerstindnis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
Theorie angegeben ist

“X* Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte
kann allein aufgrund dieser Veroffentlichung nicht als neu oder auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

kann nicht als auf erfinderischer Titigkeit beruhend betrachtet

werden, wenn die Veroffentlichung mit einer oder mehreren anderen

Veroffendichungen dieser Kmix.:e in Verb% gebracht wird und
diese Verbindung fiir einen F. naheli 15t

*&" Verofientlichung, dic Mitglied derselben Patentfamilie ist
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