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Verfahren und Vorrichtung zum Verzinken von Draht

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Verzinken von Draht, bei denen
der Draht senkrecht aus einem Zinkbad austritt
und das anhaftende fllissige Zink nach seiner
Erstarrung die Zinkschicht bildet. Je nach Draht-
geschwindigkeit, Badtemperatur, Drahtabmes-
sung und &hnlichen Einfiissen flieBt ein ge-
wisser Teil des am Draht anhaftenden fliissigen
Zinks in das Bad zuriick. Dadurch stellt sich eine
bestimmte Dicke der auf dem Draht verblei-
benden Zinkschicht ein. Fir manche An-
wendungsgebiete ist die auf diese Weise
erreichbare Zinkschicht zu diinn.

Es ist bekannt, die Dicke des Uberzuges aus
geschmolzenem Metall auf einem Metalldraht
dadurch zu verstdrken, daR man den mit dem
geschmolzenen Metall {berzogenen Draht in
einer Kammer durch eine Flissigkeit kihit.
Nach der FR-A -2 116 606 verwendet man
hierzu Wasser oder andere Fliissigkeiten mit
groBBer latenter Verdampfungswérme. Dieses
Verfahren ist vor allem fiir solche Metaliliber-
ziige gedacht, die pastenartig erstarren, z.B.
Zinn-Blei-Legierungen. Da der Austritt der Kiihl-
flissigkeit aus der Kammer verhindert werden
muB, ist zur Durchflihrung dieses Verfahrens
eine komplizierte Vorrichtung erforderlich.

Bei einem aus der US - A - 3743 535 be-
kannten Verfahren durchlduft der mit gesch-
molzenem Metall (iberzogene Draht einen auf-
wirtsgerichteten Wasserstrahl an dessen
Scheitelpunkt. Hierbei soll aber nicht die Dicke
des Uberzuges vergroBert werden, sondern es
soll ein friihzeitiges Erstarren des gesch-
molzenen Metalls erreicht werden, um Reak-
tionen zwischen dem Uberzugmetall und dem
Draht zu unterdriicken. AuRerdem soll die Ober-
fliche gut aussehen, weshalb durch eine Kii-
lung mit Luft zundchst eine diinne Haut auf dem
geschmolzenen Metall erzeugt wird. Wenn der
Draht anschlieBend den Scheitelpunkt des
Wasserstrahls durchlduft, wo dieser demnach
die geringste Bewegungsenergie besitzt, wird
die noch empfindliche Oberfliche durch den
Strahl nicht beschédigt und trotzdem eine Kiih-
lung bewirkt.

Aus der US - A -2 166 250 ist ein Verfahren
zur Dickverzinkung von Draht bekannt, welches
aus vier wesentlichen Verfahrensschritten be-
steht, ndmlich einer schnellen Bewegung des
Drahtes durch das Zinkbad, dem Umpumpen
des Zinkbades in Richtung Drahtaustritt zwecks
Vermeidung von Oxidbildung, einer ersten
Abkiihlung mit einem sauerstofffreien Gas und
einer AbschluBhartung durch Wasser. Als sauer-
stofffreies Gas wird bevorzugt verbranntes
Erdgas verwendet.

Auch dieses Verfahren ist wegen seiner
vielen Verfahrensschritte aufwendig und kom-
pliziert.

Man hat auch versucht, eine dickere Zink-
schicht dadurch zu erreichen, daB man den
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Draht unmittelbar nach Austritt aus dem Zink-
bad einer Gasatmosphdre aussetzte, die
Schwefelwasserstoff als aktive Komponente en-
thielt. Schwefelwasserstoff ist jedoch ein sehr
giftiges und chemisch sehr aggresives Gas, so
daB die Realisierung einer solchen Verfahrens-
weise in der Praxis Schwierigkeiten bereitet.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Verzinken von Draht zu schaffen, bei denen der
Draht senkrecht aus dem Zinkbad austritt und
das anhaftende fllissige Zink nach seiner Erstar-
rung die Zinkschicht bildet, welche ohne die
Zuhilfenahme giftiger und aggresiver Medien
eine Vergrosserung der Schichtdicke des
anhaftenden Zinks ermdglichen und welche die
bisher {ibliche aufwendige und komplizierte Art
der Abkiihlung vermeiden. ErfindungsgeméR
wird dies dadurch erreicht, daR die Oberfldche
des Drahtes unmittelbar nach seinem Austritt
aus dem Zinkbad durch ein tiefsiedendes ver-
filissigtes Gas stark abgekiihlt wird.

Hierdurch wird ein rasches Erstarren des auf
dem Draht befindlichen flissigen Zinks bewirkt,
die Menge des vom Draht abflieBenden Zinks
wird also vermindert. Die Schichtdicke wird da-
durch vergréRert.

Die Abkiihlung erfolgt vorzugsweise durch
direkten Kontakt der Oberfldche des Drahtes mit
dem verfliissigten Gas, beispielsweise durch Be-~
spriihen. Ggf. kann hierbei das verdampfte Gas
auch zusdtzlich als Schutzgas fiir die noch
empfindliche Oberfliche des verzinkten Drahtes
verwendet werden. Die Oberfldche des Drahtes
kann jedoch auch indirekt abgekiihlt werden,
indem er nach Austritt aus dem Zinkbad durch
eine ihn umgebende Kammer gefiihrt wird,
deren Innenwand durch das tiefsiedende ver-
flissigte Gas gekiihit wird. Bevorzugt wird als
Kihimedium verfliissigter  Stickstoff ver-
wendet. Der verdampfte Stickstoff kann als
Schutzgas fiir den noch empfindlichen ver-
zinkten Draht verwendet werden. Er kann auch
als Tragergas fiir ein Reaktionsgas, wie Ammo-
niak oder Schwefelwasserstoff verwendet
werden.

Eine Vorrichtung zur Durchflihrung des erfin-
dungsgeméBen Verfahrens mit direktem Kon-
takt zwischen verzinktem Draht und ver-
flissigtem Gas besteht aus einem Rohr,
welches den aus dem Zinkbad austretenden
Draht umgibt, in das Zinkbad eintaucht und kurz
tiber der Oberfliche des Zinkbades von einer
Ringkammer umgeben ist, die eine Zuleitung fir
flissigen Stickstoff besitzt und auf den Draht
gerichtete Spriihéffnungen giir fliissigen Stick-
stoff aufweist. Im Bereich der Eintauchstelle in
das Zinkbad besteht das Rohr vorzugsweise aus
einem Isolationsmaterial, beispielsweise einer
Oxidkeramik, die den WérmezufluB in die Ring-
kammer hemmt. )

Die Zeichnungen veranschaulichen in sche-
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matischer Form zwei Ausflihrungsbeispiele der
Erfindung im Schnitt.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Vorrichtung fiir direkten Kontakt
szischen Drahtoberflaiche und verfliissigtem

as,

Fig. 2 eine Vorrichtung fiir indirekten Kon-
takt zwischen Drahtoberfliche und ver-
flissigtem Gas.

In Fig. 1 ist ein Zinkbad 1 dargestellt, aus dem
mit Hilfe der Umlenkrollen 2, 3 der zu ver-
zinkende Draht senkrecht nach oben austritt.
Erfindungsgemaf} ist der Draht 4 von einem
Rohr 5 umgeben, welches mittels eines ko-
nischen Ubergangsstiickes 6 in eine Ring-
kammer 7 {ibergeht. Die Rinkammer 7 ist
unmittelbar Gber der Austrittsstelle des Drahtes
4 aus dem Zinkbad 1 angeordnet. In Verlange-
rung des Rohres 5 schiiel3t sich unterhalb der
Ringkammer 7 ein weiteres Rohr 8 an, welches
in das Zinkbad 1 eintaucht. Dieses Rohr 8 be-
steht zumindest im Bereich der Eintauchstelle
aus einem Isolationsmaterial 9, welches die
Wirmezufuhr aus dem Zinkbad 1 in die Ring-
kammer 7 hemmt.

An die Ringkammer 7 ist eine Zuleitung 10
fiir filissigen Stickstoff angeschlossen. Der flls-
sige Stickstoff tritt durch Sprithdiisen 11 aus,
die auf den Draht 4 gerichtet sind. Wegen der
tiefen Temperatur des flissigen Stickstoffes
erstarrt das sich auf dem Draht befindende fliis-
sige Zink im Bereich der Spriihstelle sofort. Es
hat keine Moglichkeit, am Draht 4 zuriick in das
Zinkbad 1 zu fliessen. Es ergibt sich dadurch
eine wesentlich dickere Zinkschicht, als sie ohne
die erfindungsgemédBe Maflinahme erreichbar
wire.

Der verdampfte Stickstoff stromt durch das
Rohr 5 nach oben und tritt aus der Anlage aus.
Er wirkt hier als Schutzgas fiir die noch
empfndhche Zinkschicht. Falls gewiinscht, kon-
nen in das Rohr 5 zusétzlich noch Reaktions-
gase, wie Ammoniak Schwefelwasserstoff oder
gasférmige oder fllissige Kohlenwasserstoffe
eingefiihrt werden.

Fig. 2 zeigt eine Vorrichtung zur indirekten
Kithlung des aus dem Zinkbad 1 austretenden
Drahtes 4.

Dies Vorrichtung besteht im wesentlichen
aus einem doppelwandigen Rohr, dessen beide
Rohre 12, 13 oben und unten durch Ring-
flansche 14, 15 miteinander verbunden sind. Es
wird somit eine Ringkammer 16 gebildet, die
vom verflissigten Gas durchflossen wird. Die
Ringkammer 16 besitzt eine Zuleitung 17 und
eine Ableitung 18 fiir das verfliissigte Gas. Die
Stromungsrichtung ist durch Pfeile 19 ange-
deutet, desgleichen die Bewegungsrichtung des
Drahtes 4 durch einen Pfeil 20. Diese Vor-
richtung ist vor allem fiir solche Falle geeignet,
in denen das verflissigte Gas in unterkiihltem
Zustand zur Verfligung steht, so dafs es wahrend
des Kihlvorganges nicht oder nur in geringem
Umfang verdampft.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verzinken von Draht, bei
dem der Draht senkrecht aus einem Zinkbad
austritt und dasanhaftende fliissige Zink nach
seiner Erstarrung die Zinkschicht bildet, dadurch
gekennzeichnet, daB die Oberfliche des Drahtes
unmittelbar nach threm Austritt aus dem Zink-
bad durch ein tiefsiedendes verfllissigtes Gas
stark abgekiihit wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daR die Oberfliche des Drahtes
durch direkten Kontakt mit dem tiefsiedenden
verfliissigten Gas abgekiihit wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daf® die Oberfldche des Drahtes
durch Besprithen mit dem tiefsiedenden ver-
fltissigten Gas abgekihlt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daR die Abkiilung
der Oberfliche des Drahtes durch fliissigen
Stickstoff bewirkt wird.

b. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dal® der verdampfte Stickstoff
als Schutzgas flir den verzinkten Draht oder als
Tragergas fiir ein aktiv auf die Oberflache des
verzinkten Drahtes einwirkendes Gas dient.

6. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach Anspruch 5, gekennzeichnet durch
ein Rohr (5, 8), welches den aus dem Zinkbad (1)
austretenden Draht (4) umgibt, in das Zinkbad
eintaucht und kurz {ber der Oberfliche des
Zinkbades von einer Ringkammer (7) umgeben
ist, die eine Zuleitung (10) fir filissigen Stick-
stoff besitzt und auf den Draht gerichtete Sprii-
hoffnungen (11) fir flissigen Stickstoff auf-
weist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dal® das Rohr (8) im Bereich der
Eintauchstelle in das Zinkbad (1) aus einem
Isolationsmaterial (3) besteht.

Claims

1. Process for galvanizing a wire wherein the
-wire vertically leaves a zinc bath and the
adhering liquid zinc forms the zinc layer after its
solidification, characterized in that the surface
of the wire immediately after it leaves the zinc
bath is colled by a low boiling liquified gas.

2. Process according to claim 1,
characterized in that the surface of the wire is
cooled by the liquified gas as a result of direct
contact.

3. Process according to claim 2,
characterized in that the surface of the wire is
cooled by the liquified gas by means of
spraying.

4. Process according to one of the claims 1
to 3, characterized in that the surface of the
wire is cooled by liquid nitrogen. :

6. Process according to claim 4,
characterized in that the evaporated nitrogen
functions- as protective gas for the galvanized
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wire, or as a carrier gas for a gas which actively
.affects the surface of the galvanized wire.

6. An apparatus for performing the process of
claim 5, characterized in a tube (5, 8) disposed
to surround the wire (4} leaving the zinc bath
(1), said tube being submerged into the zinc
bath, and said tube being surrounded just above
the surface of the zinc bath by an annular
chamber (7) which has a supply line (10} for
liquid nitrogen and spray orifices (11) for liquid
nitrogen, directed to the wire.

7. Apparatus according to claim 6,
characterized in that the portion of said tube (8)
in the area of the dipping location in the zinc
bath (1) is made of an insulating material (9).

Revendications

1. Procédé pour galvaniser du fil de fer,
procédé selon lequel le fil est extrait
verticalement du bain de galvanisation et le zinc
liqguide, accroché au fil forme la couche de
galvanisation, aprés durcissement, procédé
caractérisé en ce que l'on refoidit fortement la
surface du fil de fer, immédiatement aprés sa
sortie du bain de galvanisation, a I'aide d’'un gaz
liquéfié, & basse température d’ébuliition.

2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu’'on refroidit la surface dy fil
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de fer par contact direct avec le gaz liquéfié a
basse température d’'ébullition.

3. Procédé selon Ila revendication 2,
caractérisé en ce qu’on refroidit la surface du fil
de fer en y pulvérisant le gaz liquéfié a basse
température.

4, Procédé selon I'une des revendications 1 &
3, caractérisé en ce qu’'on refroidit la surface du
fil de fer avec de l'azote liquide.

5. Procédé selon Ia revendication 4,
caractérisé en ce qu'on utilise I'azote vaporisé
comme gaz protecteur pour-le fil galvanisé ou
comme gaz porteur pour un gaz actif agissant
sur la surface du fil de fer galvanisé.

6. Dispositif pour la mise en oeuvre du
procédé selon la revendication 5, caractérisé par
un tube (5, 8) qui entoure le fil (4) sortant du
bain de galvanisation (1), le tube qui plonge
dans le bain étant entouré & proximité au-
dessus de la surface du bain par une chambre
annulaire (7} qui comporte une conduite
d’alimentation (10) pour 'azote liquide et des
orifices de pulvérisation (11) dirigés vers le fil,
pour ['azote liquide.

7. Dispositif selon la revendication 6,
caractérisé en ce que le tube (8) est formé d'un
matériau isolant (9) dans la partie d'immersion
dans le bain de galvanisation (1).
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