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@ Aniage zum kontinuierlichen Behandeln von Feinblech.

@ Bei einer Anlage zum Kontinuierlichen Behandeln von

Feinblech mit einem Eintrittsteil 1 und einem Austrittsteil 4, §

sowie einem dazwischen angeordneten Ofenteil 3 mit einem Figla

Eintrittsbandspeicher 2 vor dem Ofenteil 3 und einem
Austrittsbandspeicher 5, 50 sowie einem Tauchbeschich-
tungsteil 6, 65 hinter dem Ofenteil 3 ist der Tauchbeschich-
tungsteil 6, 65 von dem Ofenteil 3 und dem Austrittsteil 4, 56
abkoppelbar, wobei das Bandende am Ofenausgang mit ~ Al
dem Bandende am Eintrittsteileingang zu verbinden ist.

Die Kurzfassung bezieht sich auf Figur 1a und 1b.
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Anlage zum kontinuierlichen Behandeln von Feinblech

Die Erfindung betrifft eine Anlage zum kontinuierlichen Behandeln von
Feinblech mit einem Eintrittsteil und einem Austrittsteil sowie einem
dazwischen angeordneten Ofenteil mit einem Eintrittsbandspeicher vor
dem Ofenteil und einem Austrittsbandspeicher sowie einem Tauchbeschich-
tungsteil hinter dem Ofenteil. '

Eine bekannte Anlage zum kontinuierlichen Glithen von Feinblech hat ei-
nen Eintrittsteil mit Abwickelhaspeln, Bandreinigung und Eintrittsband-
speicher sowie einen Ofenteil und einen Austrittsbandspeicher sowie ei-
nen nachfolgend angeordneten Austrittsteil mit Aufwickelhaspeln. Inner-
halb des Ofenteiles wird das darin uber angetriebene Umlenkrollen schlin-
genférmig gefiihrte Band zunéchst auf eine Glithtemperatur von maximal 900°
erwarmt und danach diese Temperatur fir die Gefligeausbildung eine gewisse
Zeit lang gehalten. Daran anschliefend wird das Band am Ende des Ofentei-
les in Stufen auf Raumtemperatur abgekiihit und 13uft aus diesem in den
nachgeschalteten Austrittsbandspeicher. Nach Austritt des behandelten
Bandes aus diesem Speicher wird das Band einer Nachbehandlung unterzogen,
indem es beispielsweise durch ein Dressiergeriist und teilweise auch durch

eine Streckrichteinheit lduft, bevor es auf den beiden Aufwickelhaspeln
zu Coils aufgewickelt wird.

Derartige Anlagen zum kontinuierlichen Glihen von Feinblech sind sehr .
leistungsstark und aufwendig, so dafl nur wenige Betreiber in der Lage
sind, diese iiber lange Zeitr#ume, das heifit {iber mehrere Monate konti-
nuierlich zu betreiben, also kapazitdtsmiflig voll auszunutzen. Der kon-
tinuierliche Betrieb derartiger Anlagen ohne ldngere Stillstandszeiten
ist jedoch Voraussetzung daflir, daf bei entsprechender Auslastung renta-
bel gearbeitet werden kann. Auch aus Verfahrénsgrﬂnden sowie aus Griinden
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des Produktionsablaufes ist es erforderlich, solche aufwendigen Anlagen
nicht diskontinuierlich zu betreiben, da das dadurch bedingte hiufige
Aufheizen und Abkiihlen des Ofenteiles von Nachteil ist, und bei jedem
neuen Anlauf dieser Anlage qualitativ Bandausschufl entsteht und Anfzhr-
schwierigkeiten auftreten.

Eine weitere bekannte Anlage - hier beispielsweise zum kontinuierlichen
Glihen und Feuerverzinken von Feinblech - hat ebenfalls einen Ofenteil
und einen in Bandlaufrichtung nachgeschalteten Tauchverzinkungsteil. Des
weiteren sind auch hier vor dem Ofenteil ein Eintrittsbandspeicher und
hinter dem Verzinkungsteil und der Bandnachbehandlung ein Austrittsband-
speicher angeordnet. Vor dem Eintrittsbandspeicher ist der Eintrittsteil
auch mit Abwickelhaspeln und einer Bandreinigung versehen. Im Austritts-
teil erfolgt neben dem Dressieren und Streckrichten eine zusdtzliche Band-
nachbehandlung durch Chromatieren, beovor das verzinkte Band Aufwickelhas-
peln zugeleitet wird.

Auch fiir diese Anlage gilt, daB sie nur dann wirtschaftlich arbeitet,wenn
sie iiber ldngere Zeitrdume hinweg ohne Stillstandszeiten kontinuierlich
betrieben werden kann. Dies ist jedoch nur bei den Betreibemn-von Feuerver-
zinkungsanlagen mdglich, wo eine entsprechendé Auslastung gegeben ist, um
so eine derartig aufwendige Feuerverzinkungéanlage kapézitétsméﬁig voll zu
nutzen.

Bei denjenigen Betreibern von Feuerverzinkungsanlagen, die eine solche Anla-
ge nicht optimal betreiben kénnen, wdre es erforderlich, diese von Zeit zu
Zeit immer wieder flir einen gewlssen Zeitraum stillzusetzen. Auch hierfiir
gilt, daf das stindige Stillsetzen und Wiederanfahren einer derartigen Anla-
ge unrentabel und technisch von groflem Nachteil ist. Dadurch kommt es auch
hier bei jedem neuen Wiederanlaufen einer solchen Feuerverzinkungsanlage qua-
litdtsmdRig zu BandausschuB uwnd zu Anfahrschwierigkeiten.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Anlage der einleitend
genannten Art zu schaffen, die als Mehrzweckanlage sowohl zum kontinuierli-
chen Glithen von Feinblech als auch zum Glilhen und Tauchbeschichten von Fein-
blech optimal und wirtschaftlich betrieben werden kann.

-
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemiR dadurch geldst, dafl der Tauchbeschich-
tungsteil hinter dem Ofenteil und vor dem Austrittsteil angeordnet ist,
wobei der Tauchbeschichtungsteil von dem Ofenteil sowie dem Austrittsteil

abkoppelbar ist und das Bandende am Ofenausgang mit dem Bandende am Aus-
trittsteileingang zu verbinden ist.

Hi@rdurch ist die Moglichkeit gegeben, beim Ubergang vom Tauchbeschichten
zum kontinuierlichen Glithen den Tauchbeschichtungsteil zunichst sowohl vom
Ofenteil als auch vom Austrittsteil abzukoppeln und den Ofenteil an den
Austrittsteil anzukoppeln. Beim Ubergang vom kontinuierlichen Glithen zum
Tauchbeschichten kann der Tauchbeschichtungsteil wieder an den Ofenteil und
an den Austrittsteil angekoppelt werden. !

Des weiteren gelangt man zu einer Mehrzweckanlage, da es auf diese Weise
miglich ist, z.B. eine gewisse Zeit Feinblech kontinuierlich zu gltithen, um
dann anschlieflend Feinblech tauchzubeschichten, z.B. zu verzinken. Nach Be-
endigung des Tauchbeschichtens kann die Anlage wieder auf den reinen Gliih-

betrieb fiir Feinblech umgestellt werden und dies je nach Produktionspro-
gramm im davernden Wechsel.

Die Voraussetzungen fiir eine Mehrzweckanlage sind auch in den gleichen
technischen Auslegungsparametern, wie Bandabmessungen, Coilgewichten, Band-
geschwindigkeiten, Ofentemperaturen und dergleichen gegeben. Das Einsatz-
material, kaltgewalztes Feinblech von der Tandemstrafe, ist fiir beide Ver-
fahren, nimlich fiir das Glihen und fiir das Tauchbeschichten ebenfalls gleich.

Um von der einen Arbeitsweise auf die andere Arbeitsweise libergehen zu kén-
nen, um also etwa nach beendetem kontinuierlichem Glihen das Feinblech wie-
der zu beschichten, génﬁgt es, das Band am Ausgang des Ofenteilles mittels
einer handbetidtigten Schere zu teilen und nach dem Einfideln des Bandanfan-
ges mittels Hebezeug und Kette durch den Aufheiz- bzw. Kihltum, den Zink-
. Tissel und den Tauthbeschic@}ungskeésel, diesen oberhalb desselben mit dem
dort befindlichen Bandende durch Handschweifung wieder zu verbinden.

Eine derartige Arbeitsweise bedeutet gleichzeitig, dafl wesentliche Anlagen-
teile, die sowohl zum kontinuierlichen Glihen als auch zum Tauchbeschichten

identisch sind, nicht doppelt investiert werden miissen. Ebenfalls ist der
Personalaufwand betrdchtlich geringer. '
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Aus diescm Grund ist fiir das kontinuierliche Glithen von Feinblech und fﬁr
das Tauchbcschichten von Feinblech ein gemeinsamer Ofenteil vorgeschen.

Der Tauchbeschichtungsteil kann als Feuerverzinkungsteil, als Fcueralu-
minierungsteil, als Feuerverzinnungsteil oder derglcichen ausgebildet
sein.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ist dem Ofentcil und dem Tauch-
beschichtungsteil ein gemeinsameer Austrittsteil mit Austrittsbandspeicher
nachgeordnet. Damit ist sichergestellt, daf} simtliches Material beim, Ober-
gang vom Tauchbeschichten zum kontinuicrlichen Glithen bzw. umgekehrt die
gleiche Strecke bis zu den Aufwickelhaspeln durchlduft.

ZweckmdBig ist zwischen dem Ofenteil und dem Tauchbeschichtumgsteil ein
Verlidngerungskanal mit Bandeinfidelspeicher angeordnet. Hierdurch ist es
mdglich, die Ankopplung so vorzimehmen, ohne daf dafiir der gesamte Ein-
trittsteil mit Ofenteil betdtigt werden muf.

Der Bandeinfiddelspeicher ist vorteilhafterweise als vertikal verfahrbare
Bandspeicherrolle ausgebildet.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung befindet sich im Normalbetrieb
die Bandspeicherrolle auflerhalb des Verlingerungskanales. Unter Normalbe-
trieb ist der {ibliche Betrieb dieser Anlage zu verstehen, also derjenige
Betrieb, der nach beendetem An- und Abkoppeln jeweils durchgefiihrt wird.

Zweckmifig sind zum Abkoppeln eintrittsseitig eine handbetdtigte Schere
und austrittsseitig eine angetriebene Trennschere vorgeschen. Das bedeu-
tet, daBl in dem mit Schutzgas umsplilten Verldngerungskanal, der beispiels-
weise im Falle des Verzinkens eine Temperatur von 450° € aufweist, auller
den erforderlichen Rollen keine weiteren maschinellen Einrichtungen vor-
handen sind.
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Des weiteren empfiehlt es sich, die Anlage so auszubilden, dafl zum Ankop-
peln des Tauchbeschichtungsteiles Bandanfang und Bandende eintrittsseitig
durch Schweifung von Hand und austrittsseitig durch eine Heft- oder
Schweifimaschine zu verbinden sind. Das Schweiflen erfolgt eintrittsseitig
oberhalb des Beschichtungskessels von Hand und austrittsseitig unmittel-
bar hinter der Trennschere durch eine Heft~ bzw. Schweifimaschine.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird nach einem weiteren neben-
geordneten Vorschlag erfindungsgemi auch dadurch geldst, daf der Tauchbe-
schichtungsteil zwischen dem Ofenteil und dem Austrittsbandspeicher ange-
ordnet ist, wobei der Anfang des Tauchbeschichtungsteiles vom Ende des -
Ofenteiles und das Ende des Tauchbeschichtungsteiles vom Anfang des Aus-
trittsbandspeichers abkoppelbar ist und das Bandende am Ofenausgang mit
dem Bandende am Austrittsbandspeichereingang zu verbinden ist.

Auch hierdurch gelangt man zu einer Mehrzweckanlage, mit der es mdglich
ist, z.B. eine gewisse Zeit Feinblech kontinuierlich zu glithen und dann
anschlieflend Feinblech tauchzubeschichten, z.B. feuerzuverzinken. Nach

Beendigung des Tauchbeschichtens kann die Anlage auf den reinen Glithbe-

trieb fiir Feinblech umgeétellt werden und dies je nach Produktionsprogramm
im dauernden Wechsel.

Die Voraussetzungen fiir eine Mehrzweckanlage sind auch hierbei in den glei-
chen technischen Auslegungsparametern, wie Bandabmessungen, Coilgewichten,
Bandgeschwindigkeiten, Ofentemperaturen und dergleichen gegeben. Das Ein-
satzmaterial, kaltgewalztes Feinblech von der Tandemstrafle, ist fiir beide
Verfahren, nadmlich fiir das Glthen und fiir das Tauchbeschichten gleich.

Um von der einen Arbeitsweise auf die andere Arbeitsweise {ibergehen zu kén-
nen, um also etwa nach beendetem kontinuierlichem Glithen das Feinblech tauch-
beschichten zu konnen, geniigt es, das Band am Ausgang des Ofenteiles und am
Eingang des Austrittsbandspeichers mittels einer Teilschere zu teilen und mit
dem in unmittelbarer Néhe befindlichen jeweiligen Ende bzw. Anfang des im

Tauchbeschichtungsteil verbleibenden Bandes mittels einer Heftmaschine zu
verbinden.
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Eine derartige Arbeitsweise bedeutet auch hierbei, daf wesentliche Anlagen-
teile, die sowohl zum kontinuierlichen Glithen als auch zum Tauchbeschichten

identisch sind, nicht doppelt investiert werden miissen. Ebenfalls ist der
Personalaufwand betrichtlich geringer.

Zweckmifliig ist auch hierbei flir das kontinuierliche Glithen von Feinblech
und fiir das Tauchbeschichten von Feinblech ein gemeinsamer Ofenteil vorgese-
hen.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ist dem Ofenteil und dem Tauchbe-
schichtungsteil ein gemeinsamer Austrittsbandspeicher nachgeordnet. Damit
ist sichergestellt, dafl} beim Ubergang vom Tauchbeschichten zum kontinuierli-
chen Glithen bzw. umgekehrt der zum Ankoppeln erforderliche Bandvorrat aus
dem Austrittsbandspeicher gezogen werden kann, ohne daB hierflir die Aggre-
gate im Austrittsteil entgegen der Bandlaufrichtung betdtigt werden miissen.

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung kann die Anlage so ausgefiihrt
sein, daff am Ausgang des Ofenteiles und am Eingang des Austrittsbandspei-
chers je eine Teilschere angeordnet ist. Damit ist es ohne grdfere Unter-
brechung méglich, beim Ubergang vom Tauchbeschichten zum Glihen oder auch
umgekehrt das Band am Ende des Ofenteiles und am Anfang des Austrittsband-
speichers zu teilen.

Des weiteren ist zweckméRigerweise am Eingang des Tauchbeschichtungsteiles
und am Eingang des Austrittsba'xndspeichers je eine Heftmaschine angeordnet.
Auch hierdurch wird sichergestellt, daf die jeweils gegeniiberliegenden und
zusammengehdrigen Bandenden miteinander verbunden werden kénnen.

Ebenfalls empfiehlt es sich, zwischen dem Ofenteil und dem Tauchbeschich-
tungsteil einen Aufzug zum Einfiddeln des Bandes vorzusehen, damit das Band-
ende bzw. der Bandanfang vom Ende des Ofenteiles zum Anfang des Austritts-
bandspeichers und umgekehrt transportiert werden kann.

In dem Aufzug ist vorteilhafterweise eine in beiden Richtungen vertikal ver-
fahrbare Klemm- und Einfddelvorrichtung angeordnet. Die Klemm- und Einfidel-

vorrichtung besteht zweckmilig aus zwei beidseitig des Bandes angeordneten,
andriickbaren Rollen. -

Als Tauchbeschichten kommen auch hier das Feuerverzinken, das Feueraluminie-

ren sowie das Feuerverzinnen und dergleichen in Frage.
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Die Erfindung wird nachfolgend anhand zweier Ausfiihrungsbeispiele fiir
das Tauchbeschichten in Form von Feuerverzinken des niheren beschrie-

ben. Es zeigen die

Figuren la eine Vorrichtung zum kontinuierlichen Glithen
und 1b von Feinblech und zum Feuerverzinken von Fein-
blech, als Beispiel fiir das Tauchbeschichten,
wobei die Verbindungsstelle zwischen den Figu-
ren 1a und 1b die Ebene A-B ist, und

Figuren 2a eine gegeniiber den Figuren 1a und 1b etwas abge-
und 2 b wandelte Vorrichtumg zum kontinuierlichen Gliithen
von Feinblech und zum Feuerverzinken von Fein-
blech, als Beispiel fiir das Tauchbeschichten,
wobei die Verbindungsstelle zwischen den Figu-
ren 2a und 2b die Ebene C-D ist.

Die in den Figuren la und 1b dargestellte Anlage dient zum kontinuierlichen
Glithen von Feinblech und zum Glithen und Feuerverzinken von Feinblech. Die
Anlage besteht aus einem Eintrittsteil 1, einem Eintrittsbandspeicher 2, ei-
nem Ofenteil 3, einem Austrittsteil 4, einem Austrittsbandspeicher 5 sowie
einem Verzinkungsteil 6. Der Eintrittsteil 1 weist zwei Abwickelhaspel 7 und

8 mit darauf befindlichen Abwickelcoils 9 und 10 auf, die abwechselnd nach-
einander abgewickelt werden. AuBerdem enthdlt der Eintrittsteil 1 eine Schweif-
maschine 11 und weitere Einrichtungen 12, 13 und 14 zum Reinigen des Bandes

15 fiir die nachfolgende Behandlumg.

Der Eintrittsbandspeicher 2 enthdlt mehrere ortsfest gelagerte untere Um-
lenkrollen 16 und mehrere obere in Richtung des Doppelpfeiles 17 héhenver-
stellbare lose Umlenkrollen 18. Der Ofenteil 3 ist von tblicher Bauart und

besteht aus einem vorderen Aufheizteil 19, einem mittleren Halteteil 20
und einem hinteren Kihlteil 21.

Der Verzinkungsteil 6 besteht aus einem Aufheiz- bzw. Kihlturm 22 und ei-
nem Zinkkessel 23 sowie einer Sekunddrkiihlstrecke 24. An den Aufheiz- bzw.
Kihltumm 22 ist ein schrég nach unten geneigter Rissel 25 angeschlossen,

der in das Zinkbad 26 hineinragt, das sich in dem Zinkkessel 23 befindet.
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In der Wandung des Aufheiz- bzw. Kihlturmes 22 sind in nicht niher darge-
stellter Weise Heiz~ und Kihleinrichtungen angeordnet. Die Heizeinrich-
tungen, z.B. Brenner werden eingeschaltet, um nach dem Stillstand, das
heift nach Beendipung des Ankoppelns das nun zu verzinkende Band auf Zink-
badtemperatur von 450° C zu bringen. Falls andererscits die Bﬁndtcmperartur
fiir das nachfolgende Verzinken zu hoch sein sollte; dicnen die in der Wan-
dung des Aufheiz- bzw. Kihlturmes 22 vorgesehenen Kﬁhleinrichtungeﬁ 2ur
Einregulierung der geﬁﬁnschten Solltemperatur fur das nachfolgende Verzin-
ken des Bandes.

7
Zwischen dem Aufheiz- bzw. Kihlturm 22 und dem Ofenteil 3 ist ein Bandein-
fidelspeicher 27 in Form einer vertikal verfahrbaren Bandspeicherrolle 28
angeordnet, die sich im Normalbetrieb bei Bandspeicher Null unterhalb des
Verlingerungskanales 29 des Ofenteiles 3 in Position 28' befindet.

Der Austrittsteil 4, der sich dem Ofenteil 3 bzw. dem Feuerverzinkungsteil

6 anschliefit, besteht im vorderen Abschnitt 4' aus mehreren Bandbeﬁandlungs-
einrichtungen, ndmlich einem Dressiergeriist 30, einer Streckrichteinheit 31
sowie einer Chromat-Nachbehandlung 32, letztere nur fiir verzinktes Band. Im
hinteren Abschnitt 4" befinden sich eine Teilschere 33 und daran anschlie-
Rend zwei Aufwickelhaspel 34 und 35 mit den Aufwickelcoils 36 und 37.

Der Austrittsbandspeicher 5, im dargestellten Ausfithrungsbeispiel von ver-
tikaler Bauart, das heifit im wesentlichen gleich dem Eintrittsbandspeicher 2,
ist im Austrittsteil 4 zwischen Abschnitt 4' und 4" angeordneét. Dadurch brau-
chen beim Stillstand, bedingt durch den Coilwechsel an den Aufwickelhaspeln
34 und 35, auch die Bandbehandlungseinrichtungen 30, 31 und 32 nicht angehal-
ten zu werden. Im Normalbetrieb wird mit leerem Bandspeicher - Stellung 5' -
gefahren und beim Coilwechsel fiillt sich dann der Speicher bis Stellung 5".

Beim erstmaligen kontinuierlichen Glithen von Feinblech wird das Band 15 im
Wechsel von einem der beiden Haspel 7 und 8 abgewickelt und durchliuft die
Schweiffmaschine 11 sowie die Bandreinigungseinrichtungen 12, 13 und 14, um
von hier in den Eintrittsbandspcicher 2 zu gelangen. Nach mehrercn Umlen-
kungen tritt das Band 15 an der Eintrittsstelle 38 in den Ofenteil 3. Barin
kann dassclbe zuniichst im Aufheizteil 19 bis auf Normalisicrungstcmperatur
von etwa 900° C aufgeheizt werden. Anschlicfiend wird diese Tomperatur im



g | 0063247

Halteteil 20 cine bestimmte Zcit auf dieser lishe gehalten und danach .
das Band 15 im Kihlteil 21 stufenwcise mit Verweilpausen auf Raumtem-
peratur abgekithlt. An der Austrittsstelle 39 verlifit das Band 15 den
Ofenteil 3 und gelangt nach Umlenkung {iber eine Rolle 40 aus der Ver-
tikalen in die Horizontale, durch den Verlingerungskanal 29 auf direk-
tem Weg wnterhalb des Zinkkessels 23 in Richtung des Pfeciles 41 zum
Austrittsteil 4. Hier wird es dber Umlenk-.und S-Rollen zuniichst dem
Dressiergerlist 30 und gegebenenfalls auch der Streckrichteinheit 31 zu-
gefihrt. Die Chromat-Nachbehandlung 32 ist bei unverzinktem Feinblech
nicht in Betrieb. Nach Passieren des Austrittsbandspeichers 5 und der

Teilschere 33 wird das Band im Wechsel auf einem der beiden Haspel 34
und 35 aufgewickelt.

Beim erstmaligen Ubergang vom kontinuierlichen Glithen auf Feuerverzinken
wird das Band 15 im Kithlteil 21 nur auf Zinkbadtemperatur von ca. 450° C
abgekithlt und verliBt ebenfalls an der Austrittsstelle 39 den Ofenteil 3.
Zur Umlenkung des Bandes 15 in den Verzinkungsteil 6 ist nun ein Trennen
des Bandes 15 e;fbrderliéh.rDies erfolgt zweckmdligerweise durch eine
handbetdtigte Schere an Bandposition 42'.Danach wird der im Verlidngerungs-
kanal 29 liegende neue Bandanfang an eine mittels Kran an einer gewichts-
belasteten Kette 43 heruntergelassenen Triangel 43' von Hand angeschweifit
und wieder unter stdndigem Bandnachfahren im Aufheiz¥ bzw. Kihltum 22
nach oben gezogen und oberhalb der Umlenkrolle 44 ebenfalls an dieser
Kette 43 hingend damit durch den Zinkriissel 25 bis in das Zinkbad 26 ge-
fithrt. Nach Herausheben des Bandanfaﬁgs mittels Kran und Abtrennen der
Kette wird der Bandanfang weiter mittels Kran durch die Sekundirkithl-

strecke 24 gefddelt, wo er diese nach Passieren der Umlenkrolle 45 schliefi-
lich verlaft.

Zwischenzeitlich wurde das Randende von der Trennstelle 42' mittels der
Treibapparate 46 bis zur Heft- bzw. Schweiffmaschine 47 gefahren und dort
positioniert. Jetzt wird der in Hohe der Umlenkrolle 45 verblicbene Rand-

anfang mittels der angetriebenen Umlenkrollen 48 und 45 cbenfalls bis zur
" Heft- bzw.- Schweifimaschine 47 transporticrt und dort mit dem Bandende ver-
bunden. Nun kann auf der Anlage das Band feucrverzinkt werden und liuft
danach ebenfalls in den Austrittsteil 4 bis zu den beiden llaspeln 34 und
35, wobei dic Chromat-Nachbehandlung 32 benutzt wird.
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Vor dem erncuten Obergang vom Feuerverzinken auf- kontinuierliches Glithen
wird zunidchst mit der vertikal verfahrbarcn Bandspeicherrollc 28 cin Band-
cinfidclspeicher 27 gebildet. Das Band wird nun mittels handbetiitigter
Schere an Bandposition 42" getrennt und das Bandende mit Hilfe der ange-
triebenen Umlenkrollen 48 und 45 sowic der Einrichtungen im Austritts-
teil 4 durch den Aufheiz- bzw. KGhiturm 22, durch den Zinkriissel 2S und
durch den Zinkkessel 23 durchgezogen,bis es etwa 2 m oberhalb desselben
zum Stillstand kommt, ‘das heifit das Band 15 sich dann nicht mehr im Zink-
bad 206 befindet. Danach wird das Band im Austrittsteil mit der Schere 49
getrennt und anschliefiend das eine Ende an der Umlenkrolle 45 und das
anderc Ende an der lleft- bzw. Schweiflmaschine 47 positioniert. Der Bénd-
anfang, der nach dem Trennen noch im Verldngerungskanal 29 verblieben
ist, wird nun unter Benutzung des Bandvorrats im Bandeinfiddelspeicher

27, das heifit bei Stillstand des Ofenteiles 3 mittels der Treibapparate
46 auch zur Heft- bzw. Schweifiimaschine 47 transportiert und mit dem dort
bereits befindlichen Bandende erneut verbunden. Nun kann auf der Anlage
wieder Band in der bereits beschriebenen Weise nur kontinuierlich ée~
gliiht werden, wihrend der Verzinkungsteil 6 mit dem darin stehenden Band
abgekoppelt wurde.

Soll auf der Anlage nun erneut das geglithte Band auch feuerverzinkt werden,
so mul der Verzinkungsteil 6 wieder angekoppelt werden. Auch hierfiir wird
zunichst mit der Bandspeicherrolle 28 ein Bandeinfiddelspeicher 27 gebil-
det. Danach wird das Band wieder mit einer handbetitigten Schere im Ver-
lingerungskanal 29 an Bandposition 42' getrennt und der Bandanfang in be-
reits beschriebener Weise an eine Triangel, die an einer gewichtsbelaste-
ten Kette 43 hdngt, von Hand angéschweiﬁt und erneut unter stindigem Band-
nachlassen aus dem Bandeinfiddelspeicher 27 im Aufheiz- bzw. Kihlturm 22
durch den Kran nach oben gezogen. Oberhalb der Umlenkrolle 44 wird der an
dieser Kette hingende Bandanfang wieder durch den Zinkrissel 25 bis in das
Zinkbad 26 gefiihrt. Nach Herausheben des Bandanfangs wird derselbe dann
auf der Arbeitsbilne des Zinkkessels 23 mit dem ectwa 2 m oberhalb dessel-
ben im Verzinkungsteil 6 verbliebenen Bandende durch Handschweifung wieder
verbunden. Die andcrc Bandverbindung erfolgt in bereits beschricbener Wei-
se dadurch, daf} das an der Tremnstelle 42' verbliebene Bandende mittels der
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Treibapparate 46 bis zur Heft- bzw. Schweifimaschine 47 transportiert wnd
dort positioniert wird. Danach gelangt der in Hohe der Umlenkrolle 45 im
Verzinkuhgsteil 6 verbliebene Bandanfang mittels der angetriebenen Um-
lenkrollen 48 und 45 ebenfalls bis zur Heft- bzw. Schweifimaschine 47,

un dort mit dem Bandende verbunden zu werden. Hiermit ist der Verzinkungs-
teil wieder angekoppelt. ’

Bei der in den Figuren 2a und 2b dargestellten Anlage entsprechen der Ein-
trittsteil 1 und der Eintrittsbanspeicher Z sowie der Ofenteil 3 den ent-

sprechenden zu den Figuren la und 1b vorstehend beschriebenen Teilen. éier
jedoch ist zwischen dem Ofenteil 3 und einem Austrittsbandspeicher 50 ein

Aufzug 51 zum Einfideln des Bandes 15 vorgesehen.

Im in den Figuren 2a und 2b dargestellten Ausfihrungsbeispiel ist der Aus-
trittsbandspeicher SO unterhalb des Ofenteiles 3 angeordnet und hat an dem
einen Ende 52 mehrere Festrollen, iber die das Band 15 in mehreren Schlin-
_gen gelegt ist, und an dem anderen Ende 53 einen in Richtumg des Doﬁpel—
pfeiles 54 verfahrbaren Schlingenwagen 55, dessen Endposition mit 55' be-
zeichnet ist.

Der Austrittsteil 56 hat mehrere Nachbehandlungseinrichtungen fiir das Band
15, ndmlich ein Dressiergeriist 57, eine Streckrichteinheit 58 und eine
Chromat-Nachbehandlungseinrichtung 59. Des weiteren sind noch eine Teil-

schere 60 sowie zwel Aufwickelhaspel 61 und 62 mit darauf befindlichen Auf-
wickelcoils 63 und 64 vorgesehen. '

Der Verzinkungsteil 65 besteht aus einer Kihlstrecke 66 und einem Zinkbad
67 sowie aus einer Kihlstrecke 68. Der Aufzug 51 zum Einfideln des Bandes
15 ist zwischen dem Ausgang 69 des Ofenteiles 3 und dem Eingang 52 des Aus-
trittsbandspeichers 50 vorgesehen. Am Ende des Ofenteiles 3 ist eine Verlin-
gerung 70 als Abzweigung zum Verzinkungsteil 65 vorgesehen,’die in die Kihl-

strecke 66 miindet, an der sich ein Riissel 71 anschliefit, der in das Zinkbad
6% eintaucht.
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Am Ende des Ofenteiles 3 ist der Aufzug S1 zum Einfideln des Bandes 15 vor-
gesehen, der vom Austrittsende 69 des Ofenteiles 3 bis zum Hittenflur 72
kurz vor dem Eingang 52 des Austrittsbandspeichers 50 reicht. In dem Auf-
zug 51 ist eine Klemm- und Einfddelvorrichtung 73 in Form eines das Band
15 zwischen sich {ithrenden Rollenpaares iber die gesamte Hohe des Aufzu-
ges 51 hohenverfahrbar angeordnet.

Am Ende 69-des Ofenteiles 3 ist eine Teilschere 74 vorhanden. Des weiteren
ist vor dem Eingang 5Z des Austrittsbandspeichers 50 eine Teilschere 75
vorgesehen und in der Ofenverléngerung 70 des Verzinkungsteiles 65 eine
Heftmaschine 76 angeordnet. Auch vor der Teilschere 75 steht eine Heftina-
schine 77. Mit den Teilscheren 75 und 74 ist das Band 15 beim Wechsel vom
Feinblechglithen zum Feuerverzinken bzw. umgekehrt zu teilen, wobei ummit-
telbar anschlieflend die Bandenden mit den Heftmaschinen 76 und 77 zu ver-
binden sind.

Beim erstmaligen kontinuierlichen Glihen von Feinblech wird das Band 15

von einem der beiden Haspel 7 oder 8 abgewickelt und durchliuft die Schweifi-
maschine 11 und die Bandreinigungseinrichtungen 12, 13 und 14, um von hier
aus in den Eintrittsbandspeicher 2 zu gelangen. Nach mehreren Umlenkungen
innerhalb des Eintrittsbandspeichers tritt das Band 15 an der Eintrittsstel-
le 38 in den Ofenteil 3. Im Ofenteil 3 kann dasselbe zunichst im Aufheiz-
teil 19 bis auf Normalisierungstemperatur von maximal 950° C aufgeheizt wer-
den. Anschlieflend wird diese Temperatur in dem Halteteil 20 in etwa auf die-
ser Hohe gehalten, worauf das Band 15 in dem Kihlteil 21 auf Raumtemperatur,
beispielsweise 20° C stufenweise abgekiihlt wird. Darauf verlédfit das Band 15
den Ofenteil 3 am Ausgang 69 und wird iiber eine Rolle 78 in den Aufzug 51
umgelenkt, den es in Richtung des Pfeiles 30 durchlzuft. Am unteren Ende
des Aufzuges 51 wird das Band 15 liber eine Umlenkrolle 79 geflihrt und lduft
in den Austrittsbandspeicher 50, von dem aus es in Richtung des Pfeiles 80}
beispielsweise zundchst iiber das Dressiergeriist 57 und die Streckeinricht-
einheit 58 gefiihrt und auf den Aufwickelhaspeln 61 und 62 aufgewickelt wird.

Beim Ubergang vom Glithen zum Verzinken wird das aus dem Ofenteil 3 austreten-
de Band 15 mit der Teilschere 74 getremnt und das in dem Aufzug 51 befindli-
che Band 15 durch diesen soweit in den Austrittsbandspeicher 50 gefahren,
bis das Bandende sich in der Heftmaschine 77 befindet. Gleichzeitig wird
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das andere Bandende in den Verzinkungsteil 65 durch die Ofenverlingerung 70,
die Kihlstrecke 66, den Riissel 71 und die Kilhlstrecke 68 eingefidelt und mit-
tels des Rollenpaares 81 bis in die Heftmaschine 77 gefiihrt. In der Heftma-
schine 77 werden die beiden Bandenden dann miteinander verbunden.

Beim anschlieflenden erstmaligen Verzinkungsbetrieb durchliduft das aus dem
Ofenteil 3 austretende Band 15 zundchst die Ofenverldngerung 70 und die Kihl-
strecke 66 und wird durch den Riissel 71 in das 450° C heifle Zinkbad 67 ge-
fithrt. Von hier aus wird das mit Zink beschichtete Band 15 in Richtung des
Pfeiles 82 nach oben gefithrt und liber eine Rolle 83 in die Kihlstrecke 68
umgeleitet. Am Ende der Kihlstrecke 68 wird das auf Raumtemperatur abgekiihi-
te Band 15 liber eine Umlenkrollé'84‘in Richtung des Pfeiles 85 wieder in den
gleichen Austrittsbandspeicher 50 gefiihrt, aus dem es den vorstehend beschrie-

benen Weg mit zusdtzlicher Behandlimg in der Chromat-Nachbehandlungseinrich-
tung 59 zuriicklegt.

Beim Umstellen des Betriebes vom Verzinken auf kontinuierlichés Glihen von
Feinblech wird das Band 15 zundchst von den Teilscheren 74 und 75 geteilt.

‘ Anschlieﬁehd wird das verzinkungsseitige Ende des Bandes 15 bis zur Heftma-
schine 76 zuriickgezogen und hier festgehalten. Desgleichen wird im unteren
Teil der Anlage das verzinkungsseitige Ende des Bandes 15 mittels der Rollen
81 so-weit zurlickgefahren, dafl dasselbe kurz vor den Rollen zum Stillstand
kommt. Als nichstes wird das ofenseitige Ende um die Umlenkrolle 78 bis zur
Heftmaschine 86 gefiihrt und hier festgehalten. In der Zwischenzeit ist die
Klemm- und Einfidelvorrichtung 73 imnerthalb des Aufzuges 51 in Richtung des
Pfeiles 80 nach unten gefahren. Gleichzeitig wird das Bandende aus dem Schlin-
genspeicher 50 iiber die Schere 75 und um die Umlenkrolle 79 in die Rollen 87
der Klemm- und Einfidelvorrichtung 73 gefihrt. Anschlieflend féhrt die Klemm-
und Einfddelvorrichtung 73 nach oben, wobei Band 15 aus dem Schlingenspeicher
50 nachgegeben wird. In der oberen Position der Klemm- und Einfddelvorrich-
tung 73 liegen die beiden Bandenden in der Heftmaschine 86 gegeniiber und wer-
den hier miteinander verbunden, so daf anschlieflend der Glihbetrieb aufgenom-
men werden kann. In dieser Zeit verbleibt der abgetrennte Teil des Bandes 15
im Verzinkungsteil 65, wobei das Zinkbad 67 in die in der Zeichnung gestrichelt
dargestellte Lage abgesenkt wird, damit das stehende Band wdhrend dieser Zeit
nicht mehr mit dem heiflen Zinkbad 67 in Berithrung steht.
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Beim Obergang vom kontinuierlichen Glihen von Feinblech zum Feuerverzinken
von Feinblech wird das Band 15 auch wieder mit der Teil-schere 74 getrennt
und dann das ofenseitige Ende des Bandes 15 geradeaus zur Heftmaschine 76
gefihrt und hier mit dem dort schon befindlichen verzinkungsseitigen Ende
des Bandes 15 verbunden. Gleichzeitig wird das andere Ende des Bandes 15
mittels der Klemm- und Einfddelvorrichtung 73 im Aufzug S1 nach unten ge-
fahren und lber die Umlenkrolle 79 soweit in Richtung Austrittsbandspei-
cher SO transportiert, bis das Ende in der Heftmaschine 77 positioniert
ist. Anschlieflend wird iiber die Rollen 81 das vorher zuriickgezogene ver-
zinkungsseitige Ende des Bandes 15 bis in die Heftmaschine 77 transpor- 7
tiert, so daB die beiden gegeniiberliegenden Bandenden ebenfalls miteinan-
der verbunden werden kdnnen. Danach kann das Band wieder feuerverzinkt wer-
den.
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Anlage zum kontinuierlichen Behandeln von Feinblech

Patentanspriche

Anlage zum kontinuierlichen Behandeln von Feinblech mit einem Ein-
trittsteil und einem Austrittsteil sowie einem dazwischen angeord-
neten Ofenteil mit einem Eintrittsbandspeicher vor dem Ofenteil
und einem Austrittsbandspeicher sowie einem Tauchbeschichtungsteil
hinter dem Ofenteil, '

dadurch gekennzeichnet,

dafl der Tauchbeschichtunésteil (6) hinter dem Ofenteil (3) und vor
dem Austrittsteil (4) angeordnet ist, wobei der Tauchbeschichtungs
teil (6) von dem Ofenteil (3) sowie dem Austrittsteil (4) abkoppel
bar ist und das Bandende am Ofenausgang mit dem Bandende am Aus-
trittsteileingang zu verbinden ist. h

Anlage zum kontinuierlichen Behandeln von Feinblech mit einem Ein-
trittsteil und einem Austrittsteil sowie einem dazwischen angeord-
neten Ofenteil mit einem Eintrittsbandspeicher vor dem Ofenteil

und einem Austrittsbandspeicher sowie einem Tauchbeschichtungsteil
hinter dem Ofenteil, '

dadurch gekennzeichnet,

dafl der Tauchbeschichtungsteil (65) zwischen dem Ofenteil (3) und

dem Austrittsbandspeicher (50} angeordnet ist, wobei der Anfang des
Tauchbeschichtungsteiles (65) vom Ende (69) des Ofenteiles (3) und
das Ende des Tauchbeschichtungsteiles (65) vom Anfang (52) des Aus-
trittsbandspeichers (50) abkoppelbar ist und das Bandende am Ofen-

ausgang mit dem Bandende am Austrittsbandspeichereingang zu verbin-
den ist. |

) -~
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Anlage nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dafl fir das kontinuierliche Glihen von Feinblech und fiir das Tauch-
beschichten ein gemeinsamer Ofenteil (3) vorgesehen ist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

i

daf} als Tauchbeschichtungsteil (6, 65) ein Feuerverzinkungsteil vor-
gesehen ist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

daBl als Tauchbeschichtungsteil (6, 65) ein Feueraluminierungsteil
vorgesehen ist. '

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dafl als Tauchbeschichtungsteil (6, 65) ein Feuerverzinnungsteil vor-
gesehen ist. '

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 und 3 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

daR dem Ofenteil (3) und dem Tauchbeschichtungsteil (6, 65) ein ge-
meinsamer Austrittsteil (4) mit Austrittsbandspeicher (S) nachgeschal-
tet ist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 und 3 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

daf} zwischen dem Ofenteil (3) und dem Tauchbeschichtungsteil (6, 65)
ein Verlingerungskanal (29) mit einem Bandeinfidelspeicher (27) ange-
ordnet ist.
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Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 und 3 bis 8,

dadurch gekemnzeichnet,

dafl der Bandein{ddelspeicher (27) als vertikal verfahrbare Band-
speicherrolle (28) ausgebildet ist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 und 3 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dafl im Normalbetrieb die Bandspeicherrolle (28) sich auflerhalb
des Verlingerungskanales (29) befindet.

-
?

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 und 3 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

daf zum Abkoppeln eintrittsseitig eine handbetftigte Schere (42' und

42'") und austrittsseitig eine angetriebene"l’rermsdxere (49) vorgese~
hen sind.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 und 3 bis 11 ,

dadurch gél;:ennze ichnet,

dafl zum Ankoppeln des Tauchbeschichtungsteiles (6, 65) Bandanfang
und. Bandende eintrittsseitig durch Schweiflung von Hand und aus-

trittsseitig durch eine Heft- oder Schweifmaschine (47) zu verbin-
den sind. '

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 2 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB dem Ofenteil (3) und dem Tauchbeschichtungsteil (6, 65) ein ge- -
meinsamer Austrittsbandspeicher (5, 50) nachgeschaltet ist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 2 bis 6 und 13,

dadurch gekennzeichnet,

daf} am Ausgang (69) des Ofenteiles (3) und am Eingang (52) des Aus-
trittsbandspeichers (50) je eine Teilschere (74, 75) angecordnet ist.
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15. Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 2 bis 6 und 13

16.

17.

sowie 14,

dadurch gekennzeichnet,

dafl am Eingang (70) des Tauchbeschichtungsteiles (6, 65) und am
Eingang (52) des Austrittsbandspeichers (50) je eine Heftmaschi-
ne (76, 77) angeordnet ist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 2 bis 6 und 13
bis 15, '

dadurch gekennzeichnet,

dafl zwischen dem Ofenteil (3) und dem Tauchbeschichtungsteil (6, 65)
ein Aufzug (51) zum Einfddeln des Bandes (15) angeordnet ist.

Anlage nach einem oder mehreren-der Anspriiche 2 bis 6 und 13
bis 16, '

dadurch gekennzeichnet,

dafl in dem Aufzug (51) eine in beide Richtungeﬁ vertikal verfahrba-
e Klemm- und Einfadelvorrichtung (73) angeordnet ist.

18. Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 2 bis 6 und 13

bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

dafl die Klemm- und Einfiddelvorrichtung (73) aus zwei zu beiden Sei-
ten des Bandes gegeniliberliegenden andriickbaren Rollen (87) besteht.
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