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©  yerfahren  und  Vorrichtung  zum  einseitigen  Beschichten  von  durchlaufendem  Band. 

Die  Erfindung  befaßt  sich  mit  einem  Verfahren  und  einer 
Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  zum  einseiti- 
gen  Beschichten  von  durchlaufendem  Band,  insbesondere 
zum  Verzinken  von  Stahlband  (B).  Dabei  wird  das  um  eine 
horizontal  umlaufende  Umlenkrolle  (2)  geführte  Band  mit 
Hilfe  einer  unterhalb  der  Umlenkrolle  (2)  achsparallel  dazu 
angeordneten,  in  das  Beschichtungsmedium  mit  mindestens 
der  Hälfte  ihres  Umfanges  eintauchenden  Sphöpfrolle  (3)  mit 
flüssigem  Beschichtungsmedium  (4)  benetzt.  Die  gesamte 
Anlage  arbeitet  unter  Schutzgas.  Es  hat  sich  gezeigt,  daß, 
wenn  das  beschichtete  Band  die  Schutzgasatmosphäre  mit 
einer  zu  hohen  Temperatur  verläßt,  die  nicht  beschichtete 
rückwärtige  Oberfläche  des  Bandes  oxidiert  bzw.  anläuft, 
was  für  die  Weiterverarbeitung  des  Bandes  nachteilig  ist. 
Davon  wird  die  Aufgabe  der  Erfindung  abgeleitet  ein 
Verfahren  und  eine  Vorrichtung  zu  schaffen,  mit  dem  bzw. 
mit  der  es  möglich  ist,  ein  einseitiges  Band  mit  reiner,  nicht 
qxidierter  unbeschichteter  Rückseite  herzustellen.  Zu  diesem 
Zweck  wird  vorgeschlagen,  die  Oxidschicht  auf  der  Oberflä- 
che  der  nicht  beschichteten  Seite  mechanisch  abtragend  zu 
bearbeiten.  Vorrichtung  zur  Durchführung  dieses  Schrittes 
können  rotierende  Werkzeuge,  sie  Metall-  oder  Kunststoff- 
bürsten  sein  oder  aus  Werkzeugen  bestehen,  die  ein  mit 
Schleifpartikeln  durchsetztes  Fließ  aus  synthetischen  Pha- 
sern  aufweisen. 





Die  Erfindung  b e t r i f f t   ein  Verfahren  und  eine  Vorr ichtung  zum  D u r c h f ü h r e n  

des  Verfahrens  zum  e i n s e i t i g e n   Beschichten  von  durchlaufendem  Band,  i n s b e -  

sondere  zum  Verzinken  von  S tah lband ,   das  oberhalb  des  in  einem  B e h ä l t e r  

b e f i n d l i c h e n   f l ü s s i g e n   Beschichtungsmedium  inne rha lb   e iner   S c h u t z g a s a t m o s -  

phäre  um  eine  h o r i z o n t a l   umlaufende  Umlenkrolle  geführ t   i s t ,   wobei  u n t e r -  

halb  der  Umlenkrol le   a c h s p a r a l l e l   dazu  eine  in  das  Beschichtungsmedium  mi t  

mindestens  der  Hälf te   i h res   Umfanges  e in tauchende   Schöpf ro l l e   a n g e o r d n e t  

i s t ,   mit  der  das  Beschichtungsmedium  mindestens  in  der  für  das  A u f b r i n g e n  

der  gewünschten  B e s c h i c h t u n g s d i c k e   notwendigen  Menge  entgegen  der  Band- 

d u r c h l a u f r i c h t u n g   gegen  die  Oberf läche  des  Bandes  ge fö rde r t   wird  und  wobei 

der  Umlenkrolle  in  B a n d t r a n s p o r t r i c h t u n g   h i n t e r   dem  Spalt  zwischen  Band- 

obe r f l äche   und  S c h ö p f r o l l e n m a n t e l   ein  Düsenmesser  zur  Steuerung  der  gewün- 

schten  Sch ich td i cke   und  ggfs.   eine  Vorr ichtung  zum  Einbringen  von  K r i s t a l -  

l i s a t i o n s k e i m e n   in  die  Schicht   m i t t e l s   eines  Gasstromes  nachgeordnet   i s t .  

Mit  einem  Verfahren  und  e ine r   Vorrichtung  der  beschr iebenen   Art  wird  e i n  

e i n w a n d f r e i e s ,   g l e i chmäß iges   e i n s e i t i g e s   Beschichten   des  durch laufenden   Ban- 

des  mit  geringem  Bauaufwand  bei  exakter   E i n s t e l l b a r k e i t   der  B e s c h i c h t u n g s -  
dicke  e rmög l i ch t .   Bei  der  durchführung  des  Verfahrens   hat  sich  j e d o c h  

g e z e i g t ,   daß,  wenn  das  b e s c h i c h t e t e   Band  die  Schutzgasa tmosphäre   mit  e i n e r  

zu  hohen  Temperatur  v e r l ä ß t ,   die  nicht  b e s c h i c h t e t e   rückwärt ige   O b e r f l ä c h e  

des  Bandes  oxidi-ert   bzw.  a n l ä u f t ,   was  für  die  W e i t e r v e r a r b e i t u n g  d e s   Bandes 

n a c h t e i l i g   i s t .   Zwar  kann  man  das  Schutzgas  g l e i c h z e i t i g   zur  Kühlung  des  

Bandes  verwenden,  um  die  Temperatur  in  einen  solchen  Bereich  abzusenken,   i n  

dem  das  Anlaufen  der  Ober f l äche   nicht  mehr  e r f o l g t ,  d a s   e r f o r d e r t   j e d o c h  

eine  sehr  lange  Küh l s t r ecke   unter  Schutzgas  mit  en tsprechend  hohen  I n v e s t i -  

t i o n s k o s t e n .  

Der  vor l iegenden   Patentanmeldung  l i eg t   ausgehend  von  diesen  Problemen  d i e  

Aufgabe  zugrunde,  ein  Verfahren  und  eine  Vorr ichtung  zur  Durchführung  des  

Verfahrens  zu  s c h a f f e n ,   mit  dem  bzw.  mit  der  es  möglich  i s t ,   ein  e i n s e i t i g  

b e s c h i c h t e t e s   Band  mit  r e i n e r ,   d.  h.  nicht  o x i d i e r t e n   bzw.  nicht  a n g e l a u -  

fener   u n b e s c h i c h t e t e r   Rückse i t e   h e r z u s t e l l e n .  



Zur  Lösung  der  Aufgabe  wird  erf indungsgemäß  vo rgesch lagen ,   daß  die  Oxid-  

sch ich t   auf  der  Oberf läche  der  nicht  b e s c h i c h t e t e n   Sei te   des  Bandes  me- 

chanisch  abtragend  b e a r b e i t e t   wird.  Es  hat  sich  g e z e i g t ,   daß es  w e s e n t l i c h  

e i n f a c h e r   und  weniger  bauaufwendig  i s t ,   das  Oxidieren  bzw.  Anlaufen  d e r  

Oberf läche  zunächst  in  Kauf  zu  nehmen,  um  spä t e r   die  Oxidschicht   der  n i c h t  

b e s c h i c h t e t e n   Se i te   des  Bandes  mechanisch  zu  e n t f e r n e n .   Da  die  A n l a u f -  

sch ich t   nur  eine  Dicke  von  wenigen  Mikron  au fwe i s t ,   is t   deren  Abtragung  mi t  

r e l a t i v   e infachen  Mi t te ln   problemlos  m ö g l i c h .  

Als  besonders  günst ig   hat  sich  erwiesen,   zum  Abtragen  ein  oder  mehrere  a u f  

die  Oberfläche  e inwirkende  r o t i e r e n d e   Werkzeuge  vorzusehen.   S e l b s t v e r s t ä n d -  

l ich   ist   die  R o t a t i o n s g e s c h w i n d i g k e i t   eines  solchen  Werkzeuges  so  zu  wäh- 

len ,   daß  eine  e r h e b l i c h e   G e s c h w i n d i g k e i t s d i f f e r e n z   zwischen  B e s c h i c h t u n g s -  

obe r f l äche   und  dem  auf  diese  einwirkenden  Werkzeugtei l   gegeben  i s t .  

Nach  einem  günst igen  Vorschlag  der  Erfindung  i s t   das  Werkzeug  eine  M e t a l l -  

oder  K u n s t s t o f f b ü r s t e   oder  wie  ein  anderes  Merkmal  der  Erfindung  v o r s c h l ä g t  

ein  mit  S c h l e i f p a r t i k e l n   d u r c h s e t z t e s   Vlies  aus  s y n t h e t i s c h e n   F a s e r n .  

Es  ist   jedoch  auch  denkbar,   eine  Bürste  mit  e iner   gepf loch tenen   oder  geweb- 

ten  Oberfläche  vorzusehen,   die  in  ih re r   Konsis tenz   l e d i g l i c h   fes t   genug 

sein  muß,  um  die  An lau f sch ich t   a b z u t r a g e n .  

Das  Werkzeug  zum  Abtragen  der  Oberf läche  i s t   nach  einem  wei teren   Merkmal 

der  Erfindung  außerhalb   der  Schutzgasa tmosphäre   in  Band lau f r i ch tung   dem 

Düsenmesser  bzw.  der  Vorr ichtung  zum  Einbr ingen  von  K r i s t a l l i s a t i o n s k e i m e n  

mit  für  die  Kühlung  des  Bandes  ausreichendem  Abstand  n a c h g e o r d n e t ,  

Ein  w e s e n t l i c h e r   Vortei l   der  Erfindung  i s t   darin  zu  sehen,  daß  die  Vor-  

r ich tung   zum  Einbringen  von  K r i s t a l l i s a t i o n s k e i m e n   nicht  mehr  no twendiger=  

weise  innerhalb   der  Schutzgasa tmosphäre   vorgesehen  sein  muß  und  d i e s e l b e  

j e t z t   mit  normaler  Luft  s t a t t   wie  b i sher   mit  Schutzgas  be t r i eben   werden 

kann.  Das  r e d u z i e r t   den  Aufwand  der  gesamten  E in r ich tung   e r h e b l i c h ,   d i e  

zuvor  E inr ich tungen   zur  Rückgewinnung  des  Schutzgases  nach  v o r h e r i g e r   Säu- 

berung  notwendig  mach te .  



Wie  in  der  Ze i chnungs f igu r   d a r g e s t e l l t ,   is t   die  vorgesch lagene   V o r r i c h t u n g  

äußers t   e infach  sowohl  in  i h re r   H e r s t e l l u n g   als  auch  in  ih re r   Wirkungswei-  

se.  Das  b e s c h i c h t e t e   Band  B,  das  nach  Umlauf  um  die  Umlenkrolle  2  m i t t e l s  

der  S c h ö p f r o l l e   3  mit  B e s c h i c h t u n g s m a t e r i a l   4  b e s c h i c h t e t   i s t ,   v e r l ä ß t   bei 

10  das  Schutzgasgehäuse   1,  b e i s p i e l s w e i s e   mit  e iner   Temperatur  von  c a .  

400°C.  Dabei  e n t s t e h t   auf  der  Rückse i t e   des  Bandes  eine  A n l a u f s c h i c h t ,   d i e  

bewi rk t ,   daß  sich  das  Band  zunächst   gelb ,   spä t e r   b lau-grau  e i n f ä r b t .   Das 

Band  B  wird  we i te r   zu  e iner   Umlenkrol le   5  g e f ü h r t ,   zwischen  der  und  dem 

Schutzgasgehäuse   g e g e b e n e n f a l l s   die  E in r i ch tung   zur  Z inkb lumenun te rd rückung  

6  vorgesehen  i s t .   Im  Bereich  e iner   we i t e ren   Umlenkrolle   7  sind  die  e r f i n -  

dungsgemäßen  Werkzeuge  8  und  9  so  angeo rdne t ,   daß  der  Umlenkro l l enman te l  

ein  Wider lager   für  die  Werkzeuge  8  und  9  b i l d e t .   Auf  der  Strecke  zwischen  

Schutzgasgehäuse-Ausgang   10  und  Umlenkrol le   7  ist   das  Band  B  soweit  abge-  

küh l t ,   daß  die  Oxidat ion  abgesch lossen   i s t .   Sobald  das  Band  auf  eine  Tem- 

pe r a tu r   von  ca.  100°  C  abgekühlt   i s t ,   ve rände r t   es  seine  Oberf läche  n i c h t  

mehr.  In  diesem  Bereich  sind  die  zwei  quer  und  p a r a l l e l   zum  Band  g e l a g e r t e n  

r o t i e r e n d e n   Werkzeuges  angeordnet .   Dabei  handel t   es  sich  um  mit  S c h l e i f p a r -  

t i k e l n   d u r c h s e t z t e   Vl ies-   Walzen,  die  die  nur  wenige  Mikron  dünne  A n l a u f -  

sch ich t   mühelos  ab t r agen ,   so  daß  eine  e inwandf re i e   Bandoberf läche  e n t -  

s t e h t .  



1.  Verfahren  zum  e i n s e i t i g e n   Beschichten  von  durchlaufendem  Band,  i n s b e s o n -  

dere  zum  Verzinken  von  S tah lband ,   das  oberhalb  des  in  einem  Behä l te r   b e -  

f i n d l i c h e n   f l ü s s i g e n   Beschichtungsmedium  innerha lb   e iner   S c h u t z g a s a t m o s -  

phäre  um  eine  ho r i zon ta l   umlaufende  Umlenkrolle   geführ t   i s t ,   wobei  un-  

t e r h a l b   der  Umlenkrolle  a c h s p a r a l l e l   dazu  eine  in  das  B e s c h i c h t u n g s m e d i -  

um  mit  mindestens  der  Hälf te   ihres   Umfanges  e in tauchende   Schöpf ro l l e   a n -  

geordnet  i s t ,   mit  der  das  Beschichtungsmedium  mindestens  in  der  für  das  

Aufbringen  der  gewünschten  Besch ich tungsd icke   notwendigen  Menge  en tgegen  

der  Banddurch lau f r i ch tung   gegen  die  Oberf läche   des  Bandes  ge fö rde r t   wi rd  

und  wobei  der  Umlenkrolle  in  B a n d t r a n s p o r t r i c h t u n g   h in t e r   dem  Spalt  zwi -  

schen  Bandoberf läche  und  Schöpf ro l l enmante l   ein  Düsenmesser  zur  S t e u e -  

rung  der  gewünschten  Sch ich td i cke   und  ggfs.  eine  Vorr ichtung  zum  E i n -  



bringen  von  K r i s t a l l i s a t i o n s k e i m e n   in  die  Schicht  m i t t e l s   eines  G a s s t r o -  

mes  nachgeordnet   i s t ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Oxidschicht   auf  der  Oberf läche  der  nicht  b e s c h i c h t e t e n   S e i t e  

des  Bandes  (B)  mechanisch  abtragend  b e a r b e i t e t   w i r d .  

2.  Vor r ich tung   zur  Durchführung  des  Verfahrens  nach  Anspruch  1 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  zum  Abtragen  ein  oder  mehrere  auf  die  Oberf läche  e inwirkende  r o t i e -  

rende  Werkzeuge  (8,  9)  vorgesehen  s i n d .  

3.  Vorr ich tung   nach  Anspruch  1  und  2 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  das  Werkzeug  (8,  9)  eine  Metal l-   oder  K u n s t s t o f f b ü r s t e   i s t .  

4.  Vorr ichtung  nach  Anspruch  1  und  2 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  das  Werkzeug  (8,  9)  ein  mit  S c h l e i f p a r t i k e l n   d u r c h s e t z t e s   Vlies  aus 

s y n t h e - t i s c h e n   Fasern  i s t .   Vorr ichtung  nach  Anspruch  3 ,  

5.  Vorr ichtung  nach  Anspruch  3 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Bürste  mit  e iner   gepf loch tenen   oder  gewebten  O b e r f l ä c h e  v e r s e h e n  

i s t .  

6,  Vorr ichtung  nach  Anspruch  1  bis  5 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  das  Werkzeug  (8,  9)  zum  Abtragen  der  Oberf läche  außerhalb  d e r  

Schutzgasa tmosphäre   in  Band lauf r i ch tung   dem  Düsenmesser  (D)  bzw.  d e r  

Vorr ichtung  zum  Einbr ingen  von  K r i s t a l l i s a t i o n s k e i m e n   (6)  mit  für  d i e  

Kühlung  des  Bandes  (B)  ausre ichenden   Abstand  nachgeordnet   i s t .  
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