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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Anlage zum kontinu-
ierlichen Behandeln von Feinblech mit einem
Bandeintrittsteil und einem Bandaustrittsteil so-
wie einem dazwischen angeordneten Ofen mit
einem Eintritts-Bandspeicher vor dem Ofen und
einem Austritts-Bandspeicher hinter dem Ofen,
ferner mit einem Tauchbeschichtungsteil zwi-
schen dem Ofen und dem Bandaustrittsteil.

Eine derartige Aniage ist durch die DE-OS
2710041 bekanntgeworden. Diese Anlage dient
zum kontinuierlichen Gliithen und Feuerverzinken
von Feinblech, hat einen Ofenteil und einen in
Bandlaufrichtung nachgeschaiteten Tauchver-
zinkungsteil. Des weiteren sind vor dem Ofenteil
ein Eintritts-Bandspeicher und hinter dem Ver-
zinkungsteil ein Austritts-Bandspeicher angeord-
net. Vor dem Eintritts-Bandspeicher ist der Ein-
trittsteil mit Abwickethaspeln und einer Bandrei-
nigung versehen. Im Austrittsteil erfolgt neben
dem Streckrichten eine zusatzliche Bandnachbe-
handlung, bevor das verzinkte Band Aufwickelha-
speln zugeleitet wird.

Diese Einzweckanlage kann nur dann wirt-
schaftlich arbeiten, wenn sie (iber ldngere Zeit-
rdume hinweg ohne Stillstandszeiten kontinuier-
lich betrieben werden kann. Dies ist jedoch nur
bei den Betreibern von Feuerverzinkungsanlagen
mdoglich, wo eine entsprechende Auslastung ge-
geben ist, um eine derartig leistungsfahige
Feuerverzinkungsanlage kapazitdtsmassig voll
nutzen zu konnen.

Bei denjenigen Betreibern von Feuerverzin-
kungsanlagen, die eine soiche Anlage nicht opti-
mal betreiben kdnnen, wére es erforderlich, diese
von Zeit zu Zeit immer wieder fiir einen gewissen
Zeitraum stillzusetzen. Das stadndige Stillsetzen
und Wiederanfahren einer derartigen Anlage ist
jedoch unrentabel und technisch von grossem
Nachteil. Bei jedem neuen Wiederaniaufen einer
solchen Feuerverzinkungsanlage kommt es quali-
tdtsmassig zu Bandausschuss und zu Anfahr-
schwierigkeiten.

Die DE-AS 2729 931 offenbart einen Turmofen -

zur Warmebehandlung von Walzblechen. Mit
dem Turmofen soll eine Vielzahl verschiedener
Wiarmebehandlungen realisiert werden. Dabei
kann dieser Turmofen entweder Bestandteil einer
Anlage sein, die sich nur zur Durchfihrung von
Wiarmebehandlungen eignet oder aber er ist in
einer Anlage eingegliedert, die ausser der War-
mebehandlung noch eine Feuerverzinkung
durchfihrt.

Es handelt sich bei dieser Anlage also ebenfalls
wie bei der Anlage nach der DE-OS 2711041 nur
um eine Einzweckanlage, der somit die gleichen
Nachteile anhaften.

Durch die GB-PS 1 435 651 ist lediglich ein Glih-
ofen zur Erzeugung tiefziehfahiger Feinbleche of-
fenbart, dessen Abkihlungsteil neben einer dbli-
chen langsam wirkenden Gas-Kiihistrecke eine
schnell wirkende Wasser-Kiihistrecke aufweist.
Dabei ist einerseits erkennbar, dass das Bandma-
terial Uiber eine gréssere Anzah! von Umlenkrol-

0063 247

10

15

20

25

30

35

45

50

55

60

65

2

len in mehreren Schlaufen durch die Wasser-
Kihistrecke gefiihrt werden kann, wéhrend an-
dererseits auch die Moglichkeit besteht, das
Bandmaterial unter Umgehung der Wasser-Kiihl-
strecke oberhalb derselben direkt durch einen
Schutzkanal zu fithren.

im Grunde wird hier lediglich eine Anlage auf-
gezeigt, die es ermdglicht, mit zwei verschiede-
nen Kiihlbehandlungen auf durchlaufendes
Bandmaterial einzuwirken. Auch bei dieser Ania-
ge handelt es sich um eine Einzweckanlage, der
die obengenannten Nachteile anhaften.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Anlage der eingangs genannten Art zu
schaffen, die als Mehrzweckanlage entspre-
chend dem Bedarf sowohl zum kontinuierlichen
Gliihen von Feinblech als auch zum Glihen und
Tauchbeschichten von Feinblech optimal wirt-
schaftlich betrieben werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass da-
durch gelost, dass der Anfang des Tauchbe-
schichtungsteils an den Ausgang des Ofens und
das Ende des Tauchbeschichtungsteils an den
Anfang des Bandaustrittsteils ankoppelbar und
davon wieder abkoppelbar sind, so dass die Anla-
ge abwechseind entweder zum kontinuierlichen
Glihen und zum Tauchbeschichten von Fein-
blech oder ausschliesslich nur zum kontinuierli-
chen Gliihen von Feinblech verwendbar ist.

Hierdurch ist die Moglichkeit gegeben, beim
Ubergang vom Tauchbeschichten zum kontinu-
ierlichen Glihen den Tauchbeschichtungsteil zu-
nédchst sowoh! vom Ofenteil als auch vom Aus-
trittsteil abzukoppeln und dann den Ofenteil di-
rekt an den Austrittsteil anzukoppeln. Beim Uber-
gang vom kontinuierlichen Gliihen zum Tauchbe-
schichten kann der Tauchbeschichtungsteil wie-
der an den Ofenteil und an den Austrittsteil ange-
koppelt werden.

Dadurch gelangt man zu einer Mehrzweckanla-
ge, mit der es moglich ist, z.B. eine gewisse Zeit
Feinblech nur kontinuierlich zu gliihen und dann
anschliessend Feinblech zu glihen und auch zu
beschichten, z.B. feuerzuverzinken. Nach Been-
digung des Tauchbeschichtens kann die Anlage
wieder auf den reinen Glihbetrieb fir Feinblech
umgestellt werden und dies je nach Produktions-
programm im dauernden Wechsel und in kirze-
ster Zeit.

Die Voraussetzungen fiir eine Mehrzweckanla-
ge sind auch in den gleichen technischen Ausle-
gungsparametern, wie Bandabmessungen, Coil-
gewichten, Bandgeschwindigkeiten, Ofentempe-
raturen und dergleichen gegeben. Auch das Ein-
satzmaterial, kaltgewalztes Feinblech von der
Tandemstrasse, ist ebenfalis fiir beide Verfahren,
ndmlich fur das Glihen und fir das Tauchbe-
schichten, gleich.

Um von der einen Arbeitsweise auf die andere
Arbeitsweise iibergehen zu kdnnen, um also etwa
nach beendetem kontinuierlichem Gliihen das
Feinblech wieder tauchzubeschichten, geniigt
es, das Band am Ausgang des Ofenteils, z.B. mit-
tels einer handbetatigten Schere zu trennen und
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nach dem Wiedereinfddeln des Bandanfangs
tiber Hebezeug und Kette durch den Aufheiz-
bzw. Kihlturm, den Zinkriissel und den Tauchbe-
schichtungskessel, diesen oberhalb desselben
mit dem dort verweilenden Bandende durch Ver-
schweissung wieder zu verbinden.

Gleichzeitig wird das im Verldangerungskanal
hinter dem Ofen befindliche Bandende soweit
verfahren, dass es mit dem auf der Austrittsseite
des Tauchbeschichtungsteils ebenfalls verwei-
lenden Bandanfangs verbunden werden kann.

Eine derartige Arbeitsweise bedeutet gleichzei-
tig, dass wesentliche Anlagenteile, die sowohi
zum kontinuierlichen Glihen als auch zum
Tauchbeschichten identisch sind, nicht doppelt
investiert werden miissen. Ebenfalls ist der Per-
sonalaufwand betrachtlich geringer.

Aus diesem Grund ist fir das kontinuierliche
Glihen von Feinblech und fiir das Tauchbe-
schichten von Feinblech ein gemeinsamer Ofen-
teil vorgesehen.

Der Tauchbeschichtungsteil kann als Feuerver-
zinkungsteil, als Feueraluminierungsteil, als
Feuerverzinnungsteil oder dergieichen ausgebil-
det sein.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist dem Ofenteil und dem Tauchbeschichtungs-
teil ein gemeinsamer Austrittsteil mit Austritts-
bandspeicher nachgeordnet. Damit ist sicherge-
stellt, dass samtliches Material beim Ubergang
vom Tauchbeschichten zum kontinuierlichen
Gliihen bzw. umgekehrt, die gleiche Strecke bis
zu den Abwickelhaspeln durchlauft.

Zweckmassig ist zwischen dem Ofenteil und
dem Tauchbeschichtungsteil ein Verlangerungs-
kanal mit Bandeinfadelspeicher angeordnet.
Hierdurch ist es moglich, die Ankopplung so vor-
zunehmen, ohne dass dafiir der gesamte Ein-
trittsteil mit Ofenteil betétigt werden muss.

Der Bandeinfadelspeicher ist vorteithafter-
weise als vertikal verfahrbare Bandspeicherrolle
ausgebildet. .

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
befindet sich im Normalbetrieb die Band-
speicherrolle ausserhalb des Verléngerungska-
nals. Unter Normalbetrieb ist der Gbliche Betrieb
dieser Anlage zu verstehen, also derjenige Be-
trieb, der nach beendetem An- und Abkoppeln je-
weils durchgefiihrt wird. '

Zweckmassig sind zum Abkoppeln eintrittssei-
tig eine handbetéatigte Schere und austrittsseitig
eine angetriebene Trennschere vorgesehen. Das
bedeutet, dass in dem mit Schutzgas umspilten
Verldngerungskanal, der bspw. im Falle des Ver-
zinkens eine Temperatur von 450°C aufweist, aus-
ser den erforderlichen Rollen keine weiteren ma-
schinellen Einrichtungen vorhanden sind.

Des weiteren empfiehlt es sich, die Anlage so
auszubilden, dass zum Ankoppeln des Tauchbe-
schichtungsteils Bandanfang und Bandende ein-
trittsseitig durch Schweissung von Hand und
austrittsseitig durch eine Heft- oder Schweiss-
maschine zu verbinden sind. Das Schweissen er-
folgt eintrittsseitig oberhalb des Beschichtungs-
kessels von Hand und austrittsseitig unmittelbar
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hinter der Trennschere durch eine Heft- bzw.
Schweissmaschine.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird nach einem weiteren, nebengeordneten
Vorschlag erfindungsgemaéss auch dadurch ge-
lost, dass der Ausgang des Ofens an den Anfang
des Tauchbeschichtungsteils und der Anfang des
Austritts-Bandspeichers an das Ende des Tauch-
beschichtungsteils ankoppelbar und davon wie-
der abkoppelbar sind, so dass auch hier die Anla-
ge abwechselnd entweder zum kontinuierlichen
Glihen und Tauchbeschichten von Feinblech
oder ausschliesslich nur zum kontinuierlichen
Glihen von Feinblech verwendbar ist.

Auch hier gelangt man zu einer Mehrzweckan-
lage, mit der es méglich ist, z.B. eine gewisse Zeit
Feinblech kontinuierlich zu gliihen und dann an-
schliessend Feinblech auch zu beschichten, 2.B.
feuerzuverzinken. Nach Beendigung des Tauch-
beschichtens kann die Anlage auf den reinen
Gliihbetrieb fiir Feinblech umgestellt werden und
dies je nach Produktionsprogramm im dauernden
Wechsel und in kiirzester Zeit.

Die Voraussetzung fir eine Mehrzweckanlage
sind auch hier in den gleichen technischen Ausle-
gungsparametern, wie Bandabmessungen, Coil-
gewichten, Bandgeschwindigkeiten, Ofen-Tem-
peraturen und dergleichen gegeben. Das Einsatz-
material, kaltgewalztes Feinblech von der Tan-
demstrasse, ist ebenfalls fur beide Verfahren,
namlich fir das Glihen und fiir das Tauchbe-
schichten, gleich.

Um von einer Arbeitsweise auf die andere Ar-
beitsweise libergehen zu kénnen, um also etwa
nach beendetem kontinuierlichen Glihen das
Feinblech tauchbeschichten zu kdnnen, geniigt
es, das Band am Ausgang des Ofenteils und am
Eingang des Austritts-Bandspeichers mittels
einer Teilschere zu trennen und mit dem in unmit-
telbarer Nahe befindlichen jeweiligen Ende bzw.
Anfang des im Tauchbeschichtungsteil verblie-
benen Bandes mittels einer Heftmaschine wieder
zu verbinden.

Eine derartige Arbeitsweise bedeutet auch
hierbei, dass wesentliche Anlagenteile, die so-
wohl zum kontinuierlichen Glihen als auch zum
Tauchbeschichten identisch sind, nicht doppelt
investiert werden missen. Ebenfalls ist der Per-
sonalaufwand betrachtlich geringer.

Zweckmissig ist auch hierbei fir das kontinu-
ierliche Glihen von Feinblech und fir das Tauch-
beschichten von Feinblech ein gemeinsamer
Ofenteil vorgesehen.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist dem Ofenteil und dem Tauchbeschichtungs-
teil ein gemeinsamer Austrittsbandspeicher
nachgeordnet. Damit ist sichergestellt, dass
beim Ubergang vom Tauchbeschichten zum kon-
tinuierlichen Gliihen bzw. umgekehrt der zum
Ankoppeln erforderliche Bandvorrat aus dem
Austrittsbandspeicher gezogen werden kann,
ohne dass hierfiir die Aggregate im Austrittsteil
entgegen der Bandlaufrichtung betéatigt werden
miissen.

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung
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kann die Anlage so ausgefiihrt sein, dass am Aus-
gang des Ofenteiles und am Eingang des Aus-
trittsbandspeichers je eine Teilschere angeord-
net ist. Damit ist es ohne gréssere Unterbre-
chung méglich, beim Ubergang vom Tauchbe-
schichten zum Glithen oder auch umgekehrt das
Band am Ende des Ofenteiles und am Anfang des
Austrittsbandspeichers zu teilen.

Des weiteren ist zweckmassigerweise am Ein-
gang des Tauchbeschichtungsteiles und am Ein-
gang des Austrittsbandspeichers je eine Heftma-
schine angeordnet. Auch hierdurch wird sicher-
gestellt, dass die jeweils gegeniiberliegenden
und zusammengehdrigen Bandenden miteinan-
der verbunden werden kénnen.

Ebenfalls empfiehit es sich, zwischen dem
Ofenteil und dem Tauchbeschichtungsteii einen
Aufzug zum Einfddeln des Bandes vorzusehen,
damit das Bandende bzw. der Bandanfang vom
Ende des Ofenteiles zum Anfang des Austritts-
bandspeichers und umgekehrt transportiert wer-
den kann.

In dem Aufzug ist vorteilhafterweise eine in
beiden Richtungen vertikal verfahrbare Klemm-
und Einfadelvorrichtung angeordnet. Die Klemm-
und Einfadelvorrichtung besteht zweckmaéssig
aus zwei beidseitig des Bandes angeordneten,
andriickbaren Rollen.

Als Tauchbeschichten kommen auch hier das
Feuerverzinken, das Feueraluminieren sowie das
Feuerverzinnen und dergleichen in Frage.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand zweier
Ausfihrungsbeispiele fiir das Tauchbeschichten
in Form von Feuerverzinken des naheren be-
schrieben.

Es zeigen die

Fig. 1a und 1b eine Vorrichtung zum kontinuier-
lichen Glihen von Feinblech und zum Feuerver-
zinken von Feinblech, als Beispiel fur das Tauch-
beschichten, wobei die Verbindungsstelle zwi-
schen den Fig. 1a und 1b die Ebene A-B ist, und

Fig. 2a und 2b eine gegeniiber den Fig. 1a und

1b etwas abgewandelte Vorrichtung zum kontinu-
ierlichen Glithen von Feinblech und zum Feuer-
verzinken von Feinblech, als Beispiel fir das
Tauchbeschichten, wobei die Verbindungsstelle
zwischen den Fig. 2a und 2b die Ebene C-D ist.

Die in den Fig. 1a und 1b dargestellte Anlage
dient zum kontinuierlichen Glihen von Feinblech
und zum Glihen und Feuerverzinken von Fein-
blech. Die Anlage besteht aus einem Eintrittsteil
1, einem Eintrittsbandspeicher 2, einem Ofenteil
3, einem Austrittsteil 4, einem Austrittsbandspei-
cher 5 sowie einem Verzinkungsteil 6. Der Ein-
trittsteil 1 weist zwei Abwickelhaspel 7 und 8 mit
darauf befindlichen Abwickelcoils 9 und 10 auf,
die abwechselnd nacheinander abgewickelt wer-
den. Ausserdem enthélt der Eintrittsteil 1 eine
Schweissmaschine 11 und weitere Einrichtungen
12, 13 und 14 zum Reinigen des Bandes 15 fiir die
nachfolgende Behandlung.

Der Eintrittsbandspeicher 2 enthdlt mehrere
ortsfest gelagerte untere Umienkrollen 16 und
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mehrere obere in Richtung des Doppelpfeiles 17
héhenverstellbare lose Umlenkrollen 18. Der
Ofenteil 3 ist von Gblicher Bauart und besteht aus
einem vorderen Aufheizteil 19, einem mittleren
Halteteil 20 und einem hinteren Kiihiteil 21.

Der Verzinkungsteil 6 besteht aus einem Auf-
heiz- bzw. Kiihiturm 22 und einem Zinkkessel 23
sowie einer Sekundérkihlstrecke 24. An den Auf-
heiz- bzw. Kiihiturm 22 ist ein schrag nach unten
geneigter Riissel 2b angeschlossen, der in das
Zinkbad 26 hineinragt, das sich in dem Zinkkessel
23 befindet.

In der Wandung des Aufheiz- bzw. Kiihlturmes
22 sind in nicht nadher dargesteliter Weise Heiz-
und Kihleinrichtungen angeordnet. Die Heizein-
richtungen, z.B. Brenner werden eingeschaltet,
um nach dem Stilistand, das heisst nach Beendi-
gung des Ankoppelns das nun zu verzinkende
Band auf Zinkbadtemperatur von 450°C zu brin-
gen. Falls andererseits die Bandtemperatur fir
das nachfolgende Verzinken zu hoch sein sollte,
dienen die in der Wandung des Aufheiz- bzw.
Kihlturmes 22 vorgesehenen Kithleinrichtungen
zur Einregulierung der gewiinschten Solltempe-
ratur fir das nachfolgende Verzinken des Ban-
des.

Zwischen dem Aufheiz- bzw. Kihiturm 22 und
dem Ofenteil 3 ist ein Bandeinfadelspeicher 27 in
Form einer vertikal verfahrbaren Bandspeicher-
rolle 28 angeordnet, die sich im Normalbetrieb
bei Bandspeicher Null unterhalb des Verlange-
rungskanales 29 des Ofenteiles 3 in Position 28/
befindet.

Der Austrittsteil 4, der sich dem Ofentei! 3 bzw.
dem Feuerverzinkungsteil 6 anschliesst, besteht
im vorderen Abschnitt 4’ aus mehreren Bandbe-
handlungseinrichtungen, namlich einem Dres-
siergeriist 30, einer Streckrichteinheit 31 sowie
einer Chromat-Nachbehandlung 32, letztere nur
fir verzinktes Band. Im hinteren Abschnitt 4” be-
finden sich eine Teilschere 33 und daran an-
schliessend zwei Aufwickethaspel 34 und 35 mit
den Aufwickelcoils 36 und 37.

Der Austrittsbandspeicher 5, im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel von vertikaler Bauart, das
heisst im wesentlichen gleich dem Eintrittsband-
speicher 2, ist im Austrittsteil 4 zwichen Ab-
schnitt 4’ und 47 angeordnet. Dadurch brauchen
beim Stillstand, bedingt durch den Coilwechsel
an den Aufwickelhaspeln 34 und 35, auch die
Bandbehandlungseinrichtungen 30, 31 und 32
nicht angehalten zu werden. Im Normalbetrieb
wird mit leerem Bandspeicher - Stellung 5’ - ge-
fahren und beim Coilwechse! fiillt sich dann der
Speicher bis Steliung 5.

Beim erstmaligen kontinuierlichen Glihen von
Feinblech wird das Band 15 im Wechsel von
einem der beiden Haspel 7 und 8 abgewickelt und
durchlduft die Schweissmaschine 11 sowie die
Bandreinigungseinrichtungen 12, 13 und 14, um
von hier in den Eintrittsbandspeicher 2 zu gelan-
gen. Nach mehreren Umlenkungen tritt das Band
15 an der Eintrittsstelle 38 in den Ofenteil 3. Darin
kann dasselbe zunédchst im Aufheizteil 19 bis auf
Normalisierungstemperatur von etwa 900°C auf-
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geheizt werden. Anschliessend wird diese Tem-
peratur im Haiteteil 20 eine bestimmte Zeit auf
dieser Hohe gehalten und danach das Band 15 im
Kihiteil 21 stufenweise mit Verweilpausen auf
Raumtemperatur abgekiihlt. An der Austrittsstel-
le 39 verldsst das Band 15 den Ofenteil 3 und ge-
langt nach Umlenkung liber eine Rolle 40 aus der
Vertikalen in die Horizontale, durch den Ver-
langerungskanal 29 auf direktem Weg unterhalb
des Zinkkesseis 23 in Richtung des Pfeiles 41 zum
Austrittsteil 4. Hier wird es (iber Umienk- und
S-Rollen zunédchst dem Dressiergeriist 30 und ge-
gebenenfalls auch der Streckrichteinheit 31 zu-
gefiihrt. 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 kontinuierli-
chen Glihen auf Feuerverzinken wird das Band
15 im Kihlteil 21 nur auf Zinkbadtemperatur von
ca. 450°C abgekiihlt und verldsst ebenfalls an der
Austrittsstelle 39 den Ofenteil 3. Zur Umlenkung
des Bandes 15 in den Verzinkungsteil 6 ist nun ein
Trennen des Bandes 15 erforderlich. Dies erfolgt
zweckmassigerweise durch eine handbetéatigte
Schere an Bandposition 42/. Danach wird der im
Verlangerungskanal 29 liegende neue Bandan-
fang an eine mittels Kran an einer gewichtsbela-
steten Kette 43 heruntergelassenen Triangel 43’
von Hand angeschweisst und wieder unter stan-
digem Bandnachfahren im Aufheiz- bzw. Kiihl-
turm 22 nach oben gezogen und oberhalb der
Umlenkrolle 44 ebenfalls an dieser Kette 43 han-
gend damit durch den Zinkriissel 25 bis in das
Zinkbad 26 gefiihrt. Nach Herausheben des Band-
anfangs mittels Kran und Abtrennen der Kette
wird der Bandanfang weiter mittels Kran durch
die Sekundaérkiihistrecke 24 gefédelt, wo er diese
nach Passieren der Umlenkrolle 45 schliesslich
verlasst.

2wischenzeitlich wurde das Bandende von der
Trennstelle 42’ mittels der Treibapparate 46 bis
zur Heft- bzw. Schweissmaschine 47 gefahren
und dort positioniert. Jetzt wird der in Hohe der
Umlenkrolle 45 verbliebene Bandanfang mittels
der angetriebenen Umlenkrolien 48 und 45 eben-
falls bis zur Heft- bzw. Schweissmaschine 47
transportiert und dort mit dem Bandende verbun-
den. Nun kann auf der Anlage das Band feuerver-
zinkt werden und lauft danach ebenfalls in den
Austrittsteil 4 bis zu den beiden Haspeln 34 und
35, wobei die Chromat-Nachbehandlung 32 be-
nutzt wird.

Vor dem erneuten Ubergang vom Feuerverzin-
ken auf kontinuierliches Glihen wird zun&chst
mit der vertikal verfahrbaren Bandspeicherrolle
28 ein Bandeinfadelspeicher 27 gebildet. Das
Band wird nun mittels handbetétigter Schere an
Bandposition 42” getrennt und das Bandende mit
Hilfe der angetriebenen Umlenkrolien 48 und 45
sowie der Einrichtungen im Austrittsteil 4 durch
den Aufheiz- bzw. Kiihiturm 22, durch den Zink-
riissel 26 und durch den Zinkkessel 23 durchgezo-
gen, bis es etwa 2m oberhalb desselben zum
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Stillstand kommt, das heisst das Band 15 sich
dann nicht mehr im Zinkbad 26 befindet. Danach
wird das Band im Austrittsteil mit der Schere 49
getrennt und anschliessend das eine Ende an der
Umlenkrolle 45 und das andere Ende an der Heft-
bzw. Schweissmaschine 47 positioniert. Der
Bandanfang, der nach dem Trennen noch im Ver-
langerungskanal 29 verblieben ist, wird nun unter
Benutzung des Bandvorrats im Bandeinfadel-
speicher 27, das heisst bei Stillstand des Ofentei-
les 3 mittels der Treibapparate 46 auch zur Heft-
bzw. Schweissmaschine 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 gegliiht werden, wahrend der Ver-
zinkungsteil 6 mit dem darin stehenden Band ab-
gekoppelt wurde.

Soll auf der Anlage nun erneut das geglihte
Band auch feuerverzinkt werden, so muss der
Verzinkungsteil 6 wieder angekoppelt werden.
Auch hierfir wird zundchst mit der Band-
speicherrolle 28 ein Bandeinfadelspeicher 27 ge-
bildet. Danach wird das Band wieder mit einer
handbetéatigten Schere im Verlangerungskanal 29
an Bandposition 42’ getrennt und der Bandan-
fang in bereits beschriebener Weise an eine
Triangel, die an einer gewichtsbelasteten Kette
43 hangt, von Hand angeschweisst und erneut
unter standigem Bandnachlassen aus dem Band-
einfddelspeicher 27 im Aufheiz- bzw. Kihlturm 22
durch den Kran nach oben gezogen. Oberhalb
der Umlenkrolle 44 wird der an dieser Kette han-
gende Bandanfang wieder durch den Zinkrissel
25 bis in das Zinkbad 26 gefiihrt. Nach-Heraushe-
ben des Bandanfangs wird derselbe dann auf der
Arbeitsbiihne des Zinkkessels 23 mit dem etwa
2 m oberhalb desselben im Verzinkungsteil 6 ver-
bliebenen Bandende durch Handschweissung
wieder verbunden. Die andere Bandverbindung
erfolgt in bereits beschriebener Weise dadurch,
dass das an der Trennstelle 42’ verbliebene Band-
ende mittels der Treibapparate 46 bis zur Heft-

_ bzw. Schweissmaschine 47 transportiert und dort

45

50

55

60

65

positioniert wird. Danach gelangt der in Hohe der
Umlenkrolle 45 im Verzinkungsteil 6 verbliebene
Bandanfang mittels der angetriebenen Umlenk-
rollen 48 und 45 ebenfalls bis zur Heft- bzw.
Schweissmaschine 47, um dort mit dem Band-
ende verbunden zu werden. Hiermit ist der Ver-
zinkungsteil wieder angekoppelt.

Bei der in den Fig. 2a und 2b dargestellten An-
lage entsprechen der Eintrittsteil 1 und der Ein-
trittsbandspeicher 2 sowie der Ofenteil 3 den ent-
sprechenden zu den Fig. 1a und 1b vorstehend
beschriebenen Teilen. Hier jedoch ist zwischen
dem Ofenteil 3 und einem Austrittsbandspeicher
50 ein Aufzug 51 zum Einfadeln des Bandes 15
vorgesehen.

Im in den Fig. 2a und 2b dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel ist der Austrittsbandspeicher 50
unterhalb des Ofenteiles 3 angeordnet und hatan
dem einen Ende 52 mehrere Festrollen, Uber die
das Band 15 in mehreren Schlingen gelegt ist,
und an dem anderen Ende 53 einen in Richtung
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des Doppelpfeiles b4 verfahrbaren Schlingenwa-
gen 55, dessen Endposition mit 55’ bezeichnet
ist.

Der Austrittsteil 56 hat mehrere Nachbehand-
lungseinrichtungen fiir das Band 15, némlich ein
Dressiergerist 57, eine Streckrichteinheit 58 und
eine Chromat-Nachbehandlungseinrichtung 59.
Des weiteren sind noch eine Teilschere 60 sowie
zwei Aufwickelhaspel 61 und 62 mit darauf be-
findlichen Aufwickelcoils 63 und 64 vorgesehen.

Der Verzinkungsteil 65 besteht aus einer Kiihl-
strecke 66 und einem Zinkbad 67 sowie aus einer
Kihlstrecke 68. Der Aufzug 51 zum Einfadeln des
Bandes 15 ist zwischen dem Ausgang 69 des
Ofenteiles 3 und dem Eingang 52 des Austritts-
bandspeichers 50 vorgesehen. Am Ende des
Ofenteiles 3 ist eine Verldngerung 70 als Abzwei-
gung zum Verzinkungsteil 65 vorgesehen, die in
die Kihistrecke 66 miindet, an der sich ein Riissel
71 anschliesst, der in das Zinkbad 67 eintaucht.

Am Ende des Ofenteiles 3 ist der Aufzug 51 zum
Einfadeln des Bandes 15 vorgesehen, der vom
Austrittsende 69 des Ofenteiles 3 bis zum Hiitten-
flur 72 kurz vor dem Eingang 52 des Austritts-
bandspeichers 50 reicht. In dem Aufzug 51 ist
eine Klemm- und Einfaddelvorrichtung 73 in Form
eines das Band 15 zwischen sich fihrenden Rol-
lenpaares iiber die gesamte Héhe des Aufzuges
51 héhenverfahrbar angeordnet.

Am Ende 69 des Ofenteiles 3 ist eine Teilschere
74 vorhanden. Des weiteren ist vor dem Eingang
52 des Austrittsbandspeichers 50 eine Teilschere
75 vorgesehen und in der Ofenverlangerung 70
des Verzinkungsteiles 656 eine Heftmaschine 76
angeordnet. Auch vor der Teilschere 75 steht eine
Heftmaschine 77. Mit den Teilscheren 75 und 74
ist das Band 15 beim Wechse!l vom Feinblechglii-
hen zum Feuerverzinken bzw. umgekehrt zu tei-
len, wobei unmittelbar anschliessend die Band-
enden mit den Heftmaschinen 76 und 77 zu ver-
binden sind. )

Beim erstmaligen kontinuierlichen Gliithen von
Feinblech wird das Band 15 von einem der beiden
Haspel 7 oder 8 abgewickelt und durchlduft die
Schweissmaschine 11 und die Bandreinigungs-
einrichtungen 12, 13 und 14, um von hier aus in
den Eintrittsbandspeicher 2 zu gelangen. Nach
mehreren Umlenkungen innerhalb des Eintritts-
bandspeichers tritt das Band 15 an der Eintritts-
stelle 38 in den Ofenteil 3. Im Ofenteil 3 kann das-
selbe zunachst im Aufheizteil 19 bis auf Normali-
sierungstemperatur von maximal 850°C aufge-
heizt werden. Anschliessend wird diese Tempe-
ratur in dem Halteteil 20 in etwa auf dieser Hohe
gehalten, worauf das Band 15 in dem Kdihlteil 21
auf Raumtemperatur, beispielsweise 20°C stu-
fenweise abgekiihit wird. Darauf verldsst das
Band 15 den Ofenteil 3 am Ausgang 69 und wird
{iber eine Rolle 78 in den Aufzug 51 umgelenkt,
den es in Richtung des Pfeiles 80 durchlauft. Am
unteren Ende des Aufzuges 51 wird das Band 15
dber eine Umlenkrolle 79 gefiihrt und [3uft in den
Austrittsbandspeicher 50, von dem aus es in
Richtung des Pfeiles 80', beispielsweise zunéchst
liber das Dressiergeriist 57 und die Streckein-
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richteinheit 58 gefiihrt und auf den Aufwickel-
haspeln 61 und 62 aufgewickelt wird.

Beim Ubergang vom Gliithen zum Verzinken
wird das aus dem Ofenteil 3 austretende Band 15
mit der Teilschere 74 getrennt und das in dem
Aufzug 51 befindliche Band 15 durch diesen so
weit in den Austrittsbandspeicher 50 gefahren,
bis das Bandende sich in der Heftmaschine 77 be-
findet. Gleichzeitig wird das andere Bandende in
den Verzinkungsteil 85 durch die Ofenverlange-
rung 70, die Kihlstrecke 66, den Rissel 71 und die
Kiihistrecke 68 eingefadelt und mittels des Rol-
lenpaares 81 bis in die Heftmaschine 77 gefihrt.
In der Heftmaschine 77 werden die beiden Band-
enden dann miteinander verbunden.

Beim anschliessenden erstmaligen Verzin-
kungsbetrieb durchlauft das aus dem Ofenteil 3
austretende Band 15 zunichst die Ofenverléange-
rung 70 und die Kiihistrecke 66 und wird durch
den Rissel 71 in das 450°C heisse Zinkbad 67 ge-
fithrt. Von hier aus wird das mit Zink beschichtete
Band 15 in Richtung des Pfeiles 82 nach oben ge-
fiihrt und diber eine Rolle 83 in die Kiihistrecke 68
umgeleitet. Am Ende der Kiihlstrecke 68 wird das
auf Raumtemperatur abgekiihite Band 15 lber
eine Umlenkrolle 84 in Richtung des Pfeiles 85
wieder in den gleichen Austrittsbandspeicher 50
geflihrt, aus dem es den vorstehend beschriebe-
nen Weg mit zuséatzlicher Behandlung in der
Chromat-Nachbehandlungseinrichtung 5% zu-
ricklegt.

Beim Umstellen des Betriebes vom Verzinken
auf kontinuierliches Gliihen von Feinblech wird
das Band 15 zunachst von den Teilscheren 74 und
75 geteilt. Anschliessend wird das verzinkungs-
seitige Ende des Bandes 15 bis zur Heftmaschine
76 zurickgezogen und hier festgehalten. Desglei-
chen wird im unteren Teil der Anlage das verzin-
kungsseitige Ende des Bandes 15 mittels der Rol-
len 81 so weit zuriickgefahren, dass dasselbe kurz
vor den Rollen zum Stillstand kommt. Als nach-
stes wird das ofenseitige Ende um die Umlenkrol-
le 78 bis zur Heftmaschine 86 gefiihrt und hier
festgehalten. In der Zwischenzeit ist die Klemm-
und Einfadelvorrichtung 73 innerhalb des Aufzu-
ges 51 in Richtung des Pfeiles 80 nach unten ge-
fahren. Gleichzeitig wird das Bandende aus dem
Schlingenspeicher 50 iber die Schere 75 und um
die Umlenkrolle 79 in die Rollen 87 der Klemm-
und Einfddelvorrichtung 73 gefiihrt. Anschlies-
send fahrt die Klemm- und Einfaddelvorrichtung
73 nach oben, wobei Band 15 aus dem Schlingen-
speicher 50 nachgegeben wird. In der oberen Po-
sition.der Klemm- und Einfadelvorrichtung 73 lie-
gen die beiden Bandenden in der Heftmaschine
86 gegeniiber und werden hier miteinander ver-
bunden, so dass anschliessend der Gliihbetrieb
aufgenommen werden kann. In dieser Zeit ver-
bleibt der abgetrennte Teil des Bandes 15 im Ver-
zinkungsteil 65, wobei das Zinkbad 67 in die in der
Zeichnung gestrichelt dargestellte Lage abge-
senkt wird, damit das stehende Band wahrend
dieser Zeit nicht mehr mit dem heissen Zinkbad
67 in Beriihrung steht.

Beim Ubergang vom kontinuierlichen Gliihen
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von Feinblech zum Feuerverzinken von Feinblech
wird das Band 15 auch wieder mit der Teilschere
74 getrennt und dann das ofenseitige Ende des
Bandes 15 geradeaus zur Heftmaschine 76 ge-
fubrt und hier mit dem dort schon befindlichen
verzinkungsseitigen Ende des Bandes 15 verbun-
den. Gleichzeitig wird das andere Ende des Ban-
des 15 mittels der Klemm- und Einfadelvorrich-
tung 73 im Aufzug 51 nach unten gefahren und
iber die Umienkrolle 79 so weit in Richtung Aus-
trittsbandspeicher 50 transportiert, bis das Ende
in der Heftmaschine 77 positioniert ist. Anschiies-
send wird lber die Rollen 81 das vorher zuriick-
gezogene verzinkungsseitige Ende des Bandes 15
bis in die Heftmaschine 77 transportiert, so dass
die beiden gegeniiberliegenden Bandenden
ebenfalls miteinander verbunden werden kén-
nen. Danach kann das Band wieder feuerverzinkt
werden.

Patentanspriiche

1. Anlage zum kontinuierlichen Behandeln von
Feinblech mit einem Bandeintrittsteil (1) und
einem Bandaustrittsteil (4) sowie einem dazwi-
schen angeordneten Ofen (3) mit einem Eintritts-
Bandspeicher (2) vor dem Ofen (3) und einem
Austritts-Bandspeicher (5} hinter dem Ofen, fer-
ner mit einem Tauchbeschichtungsteil (6) zwi-
schen dem Ofen (3) und dem Bandaustrittsteil
(4), dadurch gekennzeichnet, dass der Anfang
des Tauchbeschichtungsteiles (6) an den Aus-
gang (39) des Ofens (3) und das Ende des Tauch-
beschichtungsteiles (6} an den Anfang (45) des
Bandaustrittsteiles (4) ankoppelbar und davon
wieder abkoppelbar sind, so dass die Anlage ab-
wechselnd entweder zum kontinuierlichen Gli-
hen und zum Tauchbeschichten von Feinblech
oder ausschliesslich zum kontinuierlichen Glihen
von Feinblech verwendbar ist.

2. Anlage zum kontinuierlichen Behandeln von
Feinblech mit einem Bandeintrittsteil (1) und
einem Bandaustrittsteil (4) sowie einem dazwi-
schen angeordneten Ofen (3) mit einem Eintritts-
Bandspeicher (2} vor dem Ofen (3} und einem
Austritts-Bandspeicher (50) hinter dem Ofen, fer-
ner mit einem Tauchbeschichtungsteil (65) zwi-
schen dem Ofen (3) und dem Austritts-Bandspei-
cher (50), dadurch gekennzeichnet, dass der Aus-
gang des Ofens (3) an den Anfang des Tauchbe-
schichtungsteiles (65) und der Anfang (562) des
Austritts-Bandspeichers (50) an das Ende des
Tauchbeschichtungsteiles {65) ankoppelbar und
davon wieder abkoppelbar sind, so dass die Anla-
ge abwechselnd entweder zum kontinuierlichen
Gliithen und Tauchbeschichten von Feinblech
oder ausschliesslich zum kontinuierlichen Gliihen
von Feinblech verwendbar ist.

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass fiir das kontinuierliche Glu-
hen von Feinblech und fir das Tauchbeschichten
ein gemeinsamer Ofenteil (3} vorgesehen ist.

4. Anlage nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
als Tauchbeschichtungsteil (6, 65) ein Feuerver-
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zinkungsteil vorgesehen ist.

5. Anlage nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
als Tauchbeschichtungsteil (6, 65) ein Feueralu-
minierungsteil vorgesehen ist.

6. Anlage nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
als Tauchbeschichtungsteil (6, 65) ein Feuerver-
zinnungsteil vorgesehen ist.

7. Anlage nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 und 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass dem Ofenteil (3) und dem Tauchbeschich-
tungsteil (6, 65) ein gemeinsamer Austrittsteit (4)
mit Austrittsbandspeicher (5) nachgeschaltet ist.

8. Anlage nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 und 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen dem Ofenteil (3) und dem Tauch-
beschichtungsteil (6, 65) ein Verldngerungskanal
(29) mit einem Bandeinfadelspeicher (27) an-
geordnet ist. ,

9. Anlage nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 und 3 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass der Bandeinfédelspeicher (27) als vertikal
verfahrbare Bandspeicherrolle (28) ausgebildet
ist.

10. Anlage nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 und 3 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass im Normalbetrieb die Bandspeicherrolle (28)
sich ausserhalb des Verldangerungskanales (29)
befindet.

11. Anlage nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 und 3 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass zum Abkoppeln eintrittsseitig eine handbe-
tétigte Schere (42 und 42"} und austrittsseitig
eine angetriebene Trennschere (49) vorgesehen
sind.

12. Anlage nach einem oder mehreren der An-
spriuche 1 und 3 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass zum Ankoppeln des Tauchbeschichtungstei-
les {6, 65) Bandanfang und Bandende eintrittssei-
tig durch Schweissung von Hand und austritts-
seitig durch eine Heft- oder Schweissmaschine
(47) verbindbar sind.

13. Anlage nach einem oder mehreren der An-
spriche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Ofenteil (3) und dem Tauchbeschichtungs-
teil (6, 65) ein gemeinsamer Austrittsbandspei-
cher (5, 50) nachgeschaltet ist.

14. Anlage nach einem oder mehreren der An-
spriiche 2 bis 6 und 13, dadurch gekennzeichnet,
dass am Ausgang (69) des Ofenteiles (3) und am
Eingang (52} des Austrittsbandspeichers (50) je
eine Teilschere (74, 75) angeordnet ist.

15. Anlage nach einem oder mehreren der An-
spriiche 2 bis 6 und 13 sowie 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Eingang (70) des Tauchbe-
schichtungsteiles (6, 65) und am Eingang (52) des
Austrittsbandspeichers (50) je eine Heftmaschine
(76, 77) angeordnet ist.

16. Anlage nach einem oder mehreren der An-
spriiche 2 bis 6 und 13 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen dem Ofenteil (3) und
dem Tauchbeschichtungsteil (6, 65) ein Aufzug
(61) zum Einfddeln des Bandes (15) angeordnet
ist.
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17. Anlage nach einem oder mehreren der An-
spriche 2 bis 6 und 13 bis 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem Aufzug (51) eine in beide
Richtungen vertikal verfahrbare Klemm- und Ein-
fédelvorrichtung (73) angeordnet ist.

18. Anlage nach einem oder mehreren der An-
spriiche 2 bis 6 und 13 bis 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klemm- und Einfadelvorrich-
tung (73) aus zwei zu beiden Seiten des Bandes
gegeniiberliegenden andriickbaren Rollen (87)
besteht.

Revendications

1. Installation pour traiter en continu des tdles
minces qui comprend une section d’'entrée de
bande (1) et une section de sortie de bande (4)
entre lesquelles est interposé un four (3), un ac-
cumulateur de bande d'entrée (2) devant le four
(3) et un accumulateur de sortie de bande (5)
aprés le four, ainsi qu'une section de couchage
par immersion ou au trempé (6) entre le four et la
section de sortie de bande (4), caractérisée en ce
que le commencement de la section de couchage
au trempé (6) peut &tre relié a la sortie (39) du
four (3), tandis que I'extrémité de la section de
couchage (6) peut étre reliée au commencement
de la section de sortie de bande (4) et peut & nou-
veau en étre séparée de sorte que l'installation
peut étre utilisée alternativement, soit pour recui-
re en continu et pour coucher par immersion des
toles minces, soit exclusivement pour recuire en
continu lesdites t6les minces.

2. Installation pour traiter en continu des toles
minces qui comprend une section d'entrée de
bande (1) et une section de sortie de bande (4) et,
entre celles-ci, un four {3) comportant un accu-
mulateur de bande d'entrée (2) avant le four (3) et
un accumulateur de bande de sortie (50) aprés
celui-ci, avec également une section de coucha-
ge au trempé ou par immersion (65} entre le four
(3) et I'accumulateur de bande de sortie (50}, ca-
ractérisée en ce que la sortie du four (3) peut étre
reliée a I'entrée de la section de couchage (65),
tandis que le commencement (52) de 'accumula-
teur de bande de sortie (50) peut étre relié a I'ex-
trémité de la section de couchage (65), et peut a
nouveau en étre séparé, de sorte que l'installa-
tion peut é&tre utilisée alternativement, soit pour
recuire en continu et pour coucher par immersion
des tbles minces, ou bien exclusivement, pour re-
cuire en continu ces derniéres.

3. Installation selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisée en ce qu'un four commun (3} est prévu
pour recuire en continu les téles minces et pour
les coucher au trempé.

4. Installation selon une ou plusieurs des re-
vendications 1 a 3, caractérisée en ce que comme
section de couchage au trempé ou par immersion
{6, 60), est prévue une section de zingage a chaud
ou de shérardisation.

5. Installation selon une ou plusieurs des re-
vendications 1 a 3, caractérisée en ce que comme
section de couchage au trempé (6, 65}, est prévue
une section d'aluminage a chaud.
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6. Installation selon une ou plusieurs des re-
vendications 1 & 3, caractérisée en ce que comme
section de couchage au trempé ou par immersion
(6, 65), est prévue une section d’'étamage 2
chaud.

7. Installation selon une ou plusieurs des re-
vendications 1 et 3 a 6, caractérisée en ce qu’au
four (3) et a la section de couchage (6, 65), fait
suite une section de sortie comme (4) compor-
tant un accumulateur de bande de sortie (5).

8. Installation selon une ou plusieurs des re-
vendications 1 et 3 & 7, caractérisée en ce que
entre le four (3) et la section de couchage au
trempé ou par immersion (6, 65), est prévu un ca-
nal de prolongement (29) comportant un accumu-
lateur d'enfilage de bande (27).

9. Installation selon une ou plusieurs des re-
vendications 1 et 3 a 8, caractérisée en ce que
'accumulateur d'enfilage de bande (27) est cons-
titué par un rouleau (28) pouvant se déplacer ver-
ticalement.

10. Installation selon une ou plusieurs des re-
vendications 1 et 3 3 9, caractérisée en ce que, en
régime de fonctionnement normal, le rouleau (28)
de I'accumulateur de bande se trouve a l'exté-
rieur du canal de prolongement (29).

11. Installation selon une ou plusieurs des re-
vendications 1 et 3 a 10, caractérisée en ce que
pour séparer la bande, il est prévu, du cété de
'entrée, une cisaille 8 main (42’ et 42”) et du c6té
de la sortie, une cisaille mécanique (49).

12. Installation selon une ou plusieurs des re-
vendications 1 et 3 3 11, caractérisée en ce que
pour relier la section de couchage au trempé (6,
65), on solidarise le commencement et la fin de la
bande, du coté de I'entrée, par une soudure ma-
nuelle et du coté de la sortie au moyen d’'une ma-
chine & souder ou a agrafer (47).

13. Installation selon une ou plusieurs des re-
vendications 2 3 6, caractérisée en ce qu’au four
(3) et a la section de couchage au trempé (6, 65),
fait suite un accumulateur de bande de sortie
commun (5, 50).

14. Installation selon une ou plusieurs des re-
vendications 2 a 6 et 13, caractériséeence qu'ala
sortie (69) du four (3) et & I'entrée (52) de I'accu-
mulateur de bande de sortie (50), est montée res-
pectivement une cisaille (74, 75). ’

15. Installation selon une ou plusieurs des re-
vendications 2 a 6 et 13 et 14, caractérisée en ce
qu’a I'entrée (70) de la section de couchage (6,
65) et & I'entrée (52) de I'accumulateur de bande
de sortie (50) est montée respectivement une
machine & agrafer (76, 77).

16. Installation selon une ou plusieurs des re-
vendications 2 & 6 et 13 a 15, caractérisée en ce
que entre le four (3) et la section de couchage (6,
65) est installé un élévateur (51) pour enfiler la
bande (15).

17. Installation selon une ou plusieurs des re-
vendications 2 3 6 et 13 a 16, caractérisée en ce
que dans l'élévateur (51) est monté un dispositif
de serrage et d'enfilage (73) pouvant se déplacer
verticalement dans les deux directions.

18. Installation selon une ou plusieurs des re-
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vendications 2 a 6 et 13 a 17, caractérisée en ce
que le dispositif de serrage et d'enfilage (73} se
compose de deux rouleaux opposés {87) disposés
de part et d’auire de la bande et pouvant étre
pressés contre celle-ci.

Claims

1. Plant for the continuous treatment of thin-
gauge metal plate with a strip entry part (1) and a
strip exit part (4) as well as a furnace (3) arranged
therebetween with an entry strip store (2) up-
stream of the furnace (3) and an exit strip store
(5) downstream of the furnace, furthermore with
a dip-coating part (6) between the furnace (3) and
the strip exit part (4), characterised thereby, that
the start of the dip-coating part (6) is couplable to
and again uncouplable from the exit (39) of the
furnace (3) and the end of the dip-coating part (6)
is couplable to and again uncouplable from the
start (45) of the strip exit part (4) sc that the plant
is usable alternately either for the continuous an-
nealing and for the dip-coating of thin-gauge me-
tal plate or exclusively for the continuous anneal-
ing of thin-gauge metal plate.

2. Plant for the continuous treatment of thin-
gauge metal plate with a strip entry part (1) and a
strip exit part (4) as well as a furnace (3) arranged
therebetween with an entry strip store (2) up-
stream of the furnace (3) and an exit strip store
(50} downstream of the furnace, furthermore
with a dip-coating part {65) between the furnace
(3) and the exit-strip store (50), characterised
thereby, that the exit of the furnace (3) is coupl-
able to and again uncouplable from the start of
the dip-coating part {65} and the start {562} of the
exit strip store (50) is couplable to and again un-
couplable from the end of the dip-coating part
(65) so that the plant is usable alternately either
for the continuous annealing and for the dip-coat-
ing of thin-gauge metal plate or exclusively for
the continuous annealing of thin-gauge metal
plate.

3. Plant according to claim 1 or 2, character-
ised thereby, that a common furnace part (3) is
provided for the continuous annealing of thin-
gauge metal plate and for the dip-coating.

4. Plant according to one or more of the claims
1 to 3, characterised thereby, that a hot-galvanis-
ing partis provided as dip-coating part (6, 65).

5. Plant according to one or more of the claims
1 to 3, characterised thereby, that a hot-aluminis-
ing part is provided as dip-coating part (6, 65).

6. Plant according to one or more of the claims
1 to 3, characterised thereby, that a hot-dip tin-
ning partis provided as dip-coating part (6, 65).

7. Plant according to one or more of the claims
1 and 3 to 6, characterised thereby, that a com-
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mon exit part (4) with exit strip store (5) is con-
nected downstream of the furnace part (3) and
the dip-coating part (6, 65).

8. Piant according to one or more of the claims
1 and 3 to 7, characterised thereby, that a prolon-
gation channef (29} with a strip threading-in store
(27) is arranged between the furnace part (3) and
the dip-coating part (6, 65).

9. Plant according to one or more of the claims
1 and 3 to 8, characterised.thereby, that the strip
threading-in store (27) is constructed as vertically
movable strip storage roller (28).

10. Plant according to one or more of the
claims 1 and 3 to 9, characterised thereby, that
the strip storage roller (28) is in normal operation
disposed outside the prolongation channel (29).

11. Plant according to one or more of the
claims 1 and 3 to 10, characterised thereby, that a
manually actuated shears (42’ and 42”) at the en-
try side and a driven severing shears (49) at the
exit side are provided for uncoupling.

12. Plant according to one or more of the
claims 1 and 3 to 11, characterised thereby, that
strip start and strip end are connectable at the
entry side by manual welding and at the exit side
by a stapling or welding machine (47) for the
coupling-on of the dip-coating part (6, 65).

13. Plant according to one or more of the
claims 2 to 6, characterised thereby, that a com-
mon exit strip store (5, 50) is connected down-
stream of the furnace part (3) and the dip-coating
part {6, 65).

14. Plant according to one or more of the
claims 2 to 6 and 13, characterised thereby, that a
respective parting shears {74, 75) is arranged at
each of the exit (69) of the furnace part (3) and
the entry (52) of the exit strip store (50).

15. Plant according to one or more of the
claims 2 to 6 and 13 as well as 14, characterised
thereby, that a respective stapling machine (76,
77) is arranged at each of the entry (70) of the dip-.
coating part (6, 65) and the entry (52} of the exit
strip store (50).

16. Plant according to one or more of the
claims 2 to 6 and 13 to 15, characterised thereby,
that a hoist (61) for the threading-in of the strip
(15) is arranged between the furnace part (3) and
the dip-coating part (6, 65).

17. Plant according to one or more of the
claims 2 to 6 and 13 to 16, characterised thereby,
that a clamping and threading-in device (73},
which is vertically movable in both directions, is
arranged in the hoist (51).

18. Plant according to one or more of the
claims 2 tc 6 and 13 to 17, characterised thereby,
that the clamping and threading-in device (73)
consists of two rollers (87) lying cppositely at
both sides of and pressable against the strip.
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