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@ Verfahren und Einrichtung zur Herstellung einseitig feuerverzinkter Bleche.

@ Um einseitig feuerverzinkte Bleche, insbesondere Ban-
der aus Stahl, wie sie fur die Autoindustrie benétigt wer-
den, herzustellen, hat man bisher die zinkfreie Seite der
Bleche entweder durch ein Abdeckmittel vor dem Verzin-
ken geschitzt oder nach dem Verzinken wieder entzinkt.

Um diese bisher notwendigen Massnahmen des Ab-
deckens bzw. Entzinkens zu vermeiden, werden zwei auf-
einandergelegte Bleche oder Béander (3, 4) an den Kanten
verschweisst und die solcherart gedoppelten Bleche oder
Bander in ein Bad aus schmelzfliissigem Zink getaucht,
worauf die Bander besaumt und getrennt werden.
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Verfahren und Einrichtung zur Herstellung

einseitig feuerverzinkter Bleche

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
einseitig feuerverzinkter Bleche, insbesondere Bdnder aus
Stahl, sowie eine Einrichtung zur Durchflihrung des Ver-
fahrens.

Auf vielen technischen Ahwendungsgebiétén, insbeson-
dere in der Automobilindustrie, werden filir korrosionsbe-
anspruchte Bauteile verzinkte Bleche verwendet. Hierfiir
eignet sich nur feuerverzinktes Blech, das bei Normalaus-
fdhrung eine Zinkauflage von mindestens 20 um pro Seite
aufweisen muB. Elektrolytisch verzinkte Bdnder mit einer
Zinkauflage von nur etwa 2,5 pm kdnnen fiir solche Zwecke
wegen ihres geringen Korrosionsschutzes nicht verwendet

werden.
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Feuerverzinkte, durch Tauchen hergestellte Bdnder sind beid-
seitig verzinkt. Bei der Verarbeitung, insbesondere in der Auto-
mobilindustrie, k&nnen folgende Schwierigkeiten auftreten: Beim
Widerstands—-Punktschweifien - die ilibliche Fertigungsmethode im
Karosseriebau - besteht die Gefahr einer schlechten Bindung; da-
durch wird die Zinkschicht beschddigt und der Korrosionsschutz
Ortlich verschlechtert; die Elektroden-Standzeiten sind unbefrie-
digend kurz, wenn die Wirkfldchen nicht hdufig nachbehandelt wer-
den; es besteht die Gefahr des Anlegierens von Zink an die Ubli-
cherweise verwendeten Cu-Elektroden, wodurch es hdufig notwendig
wird, teurere Llektrodenwerkstoffe einzusetzen. Ein weiteres
Problem besteht beim Lackieren der beidseitig verzinkten Bleche:
Bei der elektro-chemischen Lackierung (EC-Lackierung) wird der
Lack entsprechend der Oberfldchenbeschaffenheit abgeschieden,
d.h. eine Zinkblumenstruktur ist nach der Lackierung sichtbar;
auch bei bester Oberfldchenausfiihrung der Bleche (kleine Zink-
blumen, nachgewalzﬁ) wird die kristalline Struktur von kaum
sichtbaren Zinkblumen auf den Lackfilm i{ibertragen. Weiters kommt
es beim Lackieren an jenen Stellen zu Schwierigkeiten, wo ver;
zinktes und unverzinktes Blech miteinander verbunden sind; vom
zink als unedlerem Metall gehen bei Anwesenheit von Elektrolyten
an der Anode Metallionen in L&sung, die an der Kathode abgeschie-
den werden; da diese Abscheidungen auf dem verzinkten Blech je-
doch nicht gleichmédfig erfolgen, sind diese Stellen nach dem
Lackieren sichtbar.

Aus den angefilihrten Grinden besteht das Bestrében, einseitig

feuerverzinkte Bdnder und Bleche herzustellen, ohne daB dies bis-
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her zufriedenstellend gelungen ist. So versuchte man, vor dem
Verzinken eine Seite des Bandes durch Aufbringen einer Wasser-
glasschicht abzudecken und nach dem Verzinken diese Wasserglas-
schicht wieder zu entfernen; diese Abldsung ist problematisch,
auBerdem wird das Zinkbad verunréinigt.

Weiters versuchte man, eine Seite des Bandes m8glichst dinn,
etwa bis 7 um, zu verzinken und die dlinne Zinkschicht nachtrdg-
lich abzubeizen. Abgesehen von dem dabei notwendigen hohen Ar-
beits- und Kostenaufwand ist die auf der anderen Seite verblei-
bende Zinkauflage ungleichm&fig dick und hat ein unschones
Aussehen.

Die Erfindung bezweckt die Vermeidung dieser Schwierigkeiten
und stellt sich die Aufgabe, ein Verfahren zur Herstellung eines
einseitig feuerverzinkten Bandes 2zu schaffen, bei dem die zink-
freie Bandseite weder durch ein Abdeckmittel vor dem Verzinken
geschiitzt wird, noch entzinkt zu werden braucht.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdf dadurch geldst, daB zwei
aufeinandergelegte Bleche oder Binder an den Kanten verschweifit
und die gedoppelten Bleche oder Bédnder in ein Bad aus schmelz-
flissigem Zink getaucht werden, worauf sie besdumt und getrennt
werden. Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform wird das Verfah-
ren kontinuierlich durchgefiihrt. '

Bei dieser Ausfiihrungsform werden zwei Binder von je einem
Abiaufhaspel abgezogen, zusammengefiihrt, durch Zusammendricken
die Luft zwischen ihnen weitgehend entfernt und die Bdnder an
den Seitenr&dndern verschweiBit, worauf sie kontinuierlich durch
das Bad aus schmelzfliissigem Zink gefiihrt und schlieBlich konti-
nuierlich besdumt und voneinander getrennt werden.

Vorteilhaft werden dabei die gedoppelten, an ihren Seitenr&n-
dern verschweifBten Bénder auf einen Auflaufhaspel aufgewickelt,
und aus einer Mehrzahl von aufgehaspelteﬁ Bunden wird durch Ver-
schweiflen jeweils eines Bundendes mit einem Bundanfang ein end-
loses Band vorbereitet,welches kontinuierlich durch das Bad aus
schmelzfllissigem Zink gefiihrt wird.Die Erfindung umfaBt auch ei-
ne Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens,welche aus mindes-
tens drei in verschiedenen Ebenen ilibereinander angeordneten Ab-
laufhaspeln fir Bandbunde, einem Scherenaggregat in jeder Ebene

zum Abschneiden der Bandenden, einem Rol-
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lenpaar zum Zusammenfiihren zweier Bdnder zu einem gedoppelten
Band, Schweifeinrichtungen zum Verschweifien eines Bandendes mit
einem Bandanfang sowie zum VerschweiBen der Seitenrdnder eines
gedoppelten Bandes, F&rdereinrichtungen zum Durchflihren des
Endlosbandes durch einen schmelzfliissigen, Zink enthaltenden
Behdlter, Schneideinrichtungen zum Besdumen und Trennen des ge-
doppelten Bandes sowie mindestens drei Auflaufhaspeln besteht.

Die Erfindung ist an zwel Ausfiihrungsbeispielen in der
Zeichnung ndhexr erldutert. Hierbei veranschaulichen die schema-
tischen Darstellungen'der Fig. 1 und 2 die diskontinuierliche
uhd die schematische Darstellung und Fig. 3 die kontinuierliche .
Durchfiihrung des erfindungsgemdBen Verfahrens.

In Fig. 1 sind mit 1 und 2 Ablaufhaspel bezeichnet, die in
verschiedenen Ebenen angeordnet sind. Von diesen Ablaufhaspeln
1 und 2 werden die zu doppelnden B&nder 3 und 4 durch Treib-
und Richtrollengeriiste 5 bzw. 6 abgezogen und durch die Rolle 7
in Beriihrungskontakt zusammengefihrt. Hierauf werden die ilber-
einanderliegenden Bdnder 3, 4 durch die SchweiBmaschine 8 gefiihrt,
welche Treib- und Druckrollensdtze 9, 10 und dazwischen die
Schweifirollen 11 besitzt. Mit dieser Einrichtung werden die B&n-
der faltenfrei aufeinandergedriickt, die zwischen ihnen befind-
liche Luft weitgehend herausgepreBt,so daB sie satt aufeinander-
liegen, und die Seitenrdnder verschweifBt.Durch das Herausdriicken
der Luft wird sichergestellt, daB die Bandinnenseiten beim
Schweiflen und bei der spdteren Wdrmebehandlung in der Verzinkungs-
anlage durch Anlauffarben m&glichst nicht verfdrbt werden.

Das gedoppelte Band - mit 12 bezeichnet - wird auf dem Auf-
laufhaspel 13 aufgewickelt. An dieser Stelle kann das Verfahren
unterbrochen werden. Die Verzinkung selbst kann dann in einer
ﬁbliéhen'Verzinkungsanlage durchgefiihrt werden, wobei das gedop-
pelte Band das Bad aus schmelzfllissigem Zink durchl&duft und wie-
der auf einem Auflaufhaspel 14 aufgewickelt wird. Die weitere Ver-
arbeitung erfolgt nun wie in Fig. 2 erl&utert. Dés gedoppelte '
-verzinkte Band - mit 15 bezeichnet - wird vom liaspel 14 abgezo-
gen und durchlduft eine Schere 16, die zum Abtrennen der AuBen-
windung dient, welche meist durch den Transport des Bundes be-

schddigt ist. Dann wird das Band 15 mittels Treibrollen 17 durch
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eine Besdumschere 18 gefilhrt, welche die Kanten abschneidet. Die
nunmehr nicht mehr verbundenen Bdnder 3, 4, die jeweils auf einer
Seite verzinkt sind und auf der anderen Seite die nicht beschich-
tete Metallseite aufweisen, werden getrennt zu Auflaufhaspeln 19,
20 gefihrt und - je nach Kundenwunsch - so aufgewickelt, daB8 die
verzinkte Oberfldche entweder auBen oder innen liegt. Dies wird
erreicht, indem der eine Haspel 19 im Uhrzeigersinn und der an-
dere Haspel 20 gegen den Uhrzeigersinn gedreht wird.

Die in den Fig. 1 und 2 beschriebene Verfahrensweise, bei
der das Doppeln mit Kantenverschweifung und das Besdumen mit
Aufwickeln der einseitig verzinkten B&nder getrennt erfolgt, hat
den Vorteil, daB gemdB Fig. 1 eine Mehrzahl auf Haspeln 13 ge-
wickelte Binder vorbereitet werden kann, die dann im Einlauf-
teil einer Verzinkungsanlage endlos gemacht werden, indem je-
weils ein Bundende mit einem Bundanfang zusammengeschweiBft wird.

Das Verfahren kann auch vollkontinuierlich durchgefiihrt wer-
den, indem die filir das Doppeln und Kantenschweifen bzw. Bes&dumen
und Aufwickeln der Bander notwendigen Aggregate mit dem Einlauf-
teil und dem Auslaufteil einer Verzinkungsanlage integriert wer-
den. Dazu ist es jedoch erforderlich, die Anzahl der laspel zu
vergréB8ern und gewisse zusdtzliche MaBnahmen zu treffen.

In Fig. 3 ist eine solche vollkontinuierlich arbeitende An-~
lage veranschaulicht. Es sind drei Ablaufhaspel 21, 22, 23 vor-
gesehen, die sich in verschiedenen Ebenen befinden. Die Bdnder
von jedem Haspel werden durch Treib- und Richtrollensdtze 24, 25,
26 abgezogen. Nachgeschaltet ist ein Scherenaggregat 27, welches
flir jede Blechebene eine Schere zum Abtrennen der dicken Band-
enden enthdlt. Von je zwei der drei Haspeln, in Fig. 3 von den
in mittlerer und unterer Ebene befindlichen Haspeln, werden Bdin-
der 28 und 29 abgezogen, die gedoppelt werden sollen. Diese zu
doppelnden Bdnder werden durch ein Rollenpaar 30 in Beridhrungs-
kontakt zusammengefilhrt und dann - wie in Verbindung mit Fig. 1
schon beschrieben - der SchweiBmaschine 31 zugefithrt, die neben
den Schweifirollen Druckrollen zum Auspressen der Luft aufweist.
Das gedoppelte kantenverschweifte Band, mit 32 bezeichnet, wird
ber ein S-Rollengeriist 33 umgelenkt und durch eine Schlingen-

grube 34, die mit entsprechenden Umlenkrollen versehen ist, in



- 8- 0000860

das mit 35 bezeichnete Zinkbad gefiihrt, wo es auBenseitig ver-
zinkt wird. Dem Zinkbad ist eine Streckrichteinrichtung 37 nach-
geordnet, wo Unebenheiten des verzinkten Bandes 36, die durch
Ldngungsdifferenzen beim Fiihren iiber die verschiedenen Rollen
entstanden sein kénnen, beseitigt werden. Nach Durchlaufen einer
weiteren Schlingengrube 38, die ebenfalls mit den notwendigen
Rollen ausgeriistet ist, wird das verzinkte Band 36 liber das
S-Rollengerist 39 durch die Schere 40 an der Schweifnaht vom
Ende des vorherlaufenden Bandes abgetrennt. Dann werden die ab-
geschnittenen Bdnder, deren L&ngdge einer ursprilinglichen Bundlidnge
entspricht, in der Besdumschere 41 durch Abschneiden der Kanten
besdumt und die nun nicht mehr verbundenen Bé&nder 28, 29 auf
Auflaufhaspel 42, 43 aufgewickelt. Mit 44 ist ein weiterer Auf-
laufhaspel bezeichnet, der dem dritten Ablaufhaspel linksseitig
in Fig. 3 entspricht. Eine vollkontinuierliche Arbeitsweise kann
derart erfolgen, daB abwechselnd jeweils ein gedoppeltes Band mit
einem nicht gedoppelten Band verschweiffit wird, wobei dieses
Einfach-Band von dem dritten linksseitigen Ablaufhaspel her-
geholt wird und auf den dritten rechtsseitigen Auflaufhaspel
aufgewickelt wird. So erhdlt man abwechselnd nach dem Abschnei-
den in der Schere 40 einseitig und zweiseitig verzinkte Bdnder.
Man-kahn natlirlich auch - wie dem Fachmann verstdndlich ist -
eine integrierte Anlage fiir ein endloses Doppelband errichten,
bei der jedoch dann vier Ablaufhaspel und vier Auflaufhaspel er-

forderlich wdren.
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Patentanspryriche:

1. Verfahren zur Herstellung einseitig feuerverzinkter Bleche,
insbesondere Bdnder aus Stahl, dadurch gekennzeichnet, daf zvei
aufeinandergelegte Bleche oder Bdnder an den Kanten verschweifit
und die gedoppelten Bleche oder Bdnder in ein Bad aus schmelz-

flissigem Zink getaucht werden, worauf sie besdumt und getrennt

werden.

2, Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung einseitig. feuer-
verzinkter Bdnder nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
zwel Bdnder von je einem Ablaufhaspel abgezogen, zusammengefihrt,
durch Zusammendriicken die Luft zwischen ihnen entfernt und die
Bidnder an den Seitenrdndern verschweiBt werden, worauf sie konti-
nuierlich durch das Bad aus schmelzfliissigem Zink gefiihrt und
schlieflich kontinuierlich besdumt und voneinander getrennt

werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die
gedoppelten, an ihren Seitenrd@ndern verschweifiten Bdnder auf
einen Auflaufhaspel aufgewickelt werden,und aus einer Mehrzahl
von aufgehaspelten Bunden durch VerschweiBen jeweils eines Bund-
endes mit einem Bundanfang ein endloses Band vorbereitet wird,
welches kontinuierlich durch das Bad aus schmelzfliissigem Zink

gefiihrt wird.

4, Einrichtung zur Durchfliihrung des Verfahrens nach den An-
sprichen 2 und 3, gekennzeichnet durch mindestens drei in ver-
schiedenen Ebenen Ubereinander angeordnete Ablaufhaspeln (21, 22,
23) fir Bandbunde, einem Scherenaggregat (27) in jeder Ebene zum
Abschneiden der Bandenden, einem Rollenpaar (30) zum Zusammen-
flihren zweier Bdnder zu einem gedoppelten Band, Schweifieinrich-
tungen (31) zum VerschweiBen eines Bandendes mit einem Bandanfang
sowie zum Verschweiflen der Seitenrdnder eines gedoppelten Bandes,
Fordereinrichtungen zum Durchfliihren des Endlosbandes durch einen
schmelzfllissigen, Zink enthaltenden Behdlter (35), Schneidein-
richtungen (41) zum Besdumen und Trennen des gedoppelten Bandes

sowie mindestens drei Auflaufhaspeln (42, 43, 44).
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