EP O 188 813 A2

Européisches Patentamt
@ 0 European Patent Office

Office européen des brevets

@ Verstfentlichungsnummer: 0188813
A2

®@ EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ Anmeldenummer: 85116552.2

@ Anmeldetag: 24.12.85

€ Int.C1:C23C 2/20,C23C 2/40

@0 Prioritat: 12.01.85 DE 3500878

@ Verdffentlichungstag der Anmeldung: 30.07.86
Patenthiatt 86/31

® Benannte Vertragsstaaten: AT BE DE FR GBITLUNL
SE

@ Anmelder: Thyssen Stahl Aktiengeselischaft,
Kaiser-Wilhelm-Strasse 100, D-4100 Duisburg 11 (DE)

@ Erfinder: Schmitz, Heinrich, Dipl.-Ing.,
Friedrich-Hebbel-Strasse 6, D-4220 Dinslaken (DE)
Erfinder: Meuters, Friedrich, Compesmiihlenweg 81,
D-4050 Mdnchengladbach (DE)

@ Vertreter: Patentanwaltshiiro Cohausz & Florack,
Posttach 14 01 47, D-4000 Disseldorf 1 (DE)

Verfahren und Vorrichtung zum Beschichten von Béandern mit schmelzflilssigem Metall, Inshesondere zum Feuerverzinken

von Stahiband.

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vor-

richtung zum Beschichten von Bandern mit schmelzflissigem
Metall, insbesondere zum Feuerverzinken von Metallband. Um
durch eine Wolbung oder Schiefstellung des Bandes im
Durchtrittsspalt zwischen den Abstreifdisen bedingte un-
gleichméBige Beschichtung zu vermeiden, wird durch Ab-
standsmessung des Bandes die Planheit im Bereich der Ab-
streifdiisen (6) ermittelt. Wird eine Soll-Ist-Wertabweichung
festgestelit, dann werden das Band unmittelbar vor Verlassen
des Bades angreifende Kréfte in einem MaBe wirksam, daB die
Schiefsteliung bzw. Wélbung des Bandes im Durchtrittsspalt
beseitigt wird. Durch wiederholte Uberpriifung werden diese
Krafte so klein wie moglich gehalten, um die Wélbung bzw.
Schiefsteliung des Bandes zu vermeiden.
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Verfahren und Vorrichtung zum Beschichten von B&ndern
mit schmelzfliissigem Metall, insbesondere zum Feuer-
verzinken von Stahlband .. . .. L

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Be-
schichten von Bdndern mit schmelzfliissigem Metall, ins-
besondere zum Feuerverzinken von Stahlband gemdf dem
Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Bei einem solchen Verfahren 148t sich die Schichtdicke
des Metalliberzuges mit den das Band beidseitig beauf-
schlagenden Gasstrahlen steuern. So ist es mglich, den
Auftreffwinkel der Gasstrahlen, den Gasdruck und den
Abstand der Abstreifdiisen vom Band einzustellen. Um
dabei eine gleichmdBige Schichtdicke ilber die Breite
des Bandes zu erhalten, ist es erforderlich, daB8 das
Band mit konstantem Abstand an den Diisen vorbeigefiihrt
wird.

Die Praxis hat jedoch gezeigt, daB diese Forderung nicht
immer zu erfiillen ist. Es wurde festgestellt, daB das
Band zwischen den Abstreifdiisen eine gewdlbte Form hat
oder gegeniiber der mittleren Fiihrungsebene zwischen

den Diisen um seine Lingsachse verdreht ist. Man hat

versucht, diese seit langem bekannte Fehlerguelle auf
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verschiedene Art und Weise auszuschalten, doch haben
diese teilweise sehr aufwendigen Versuche nicht den
gewlinschten Erfolg gebracht.

Bel einem ersten bekannten Verfahren muBf das Band kurz

vor Verlassen des Schmelzbades einen Fiihrungsspalt
passieren, der von den Kanten gegeniiberliegend ange-
ordneter Spannelemente gebildet wird. Diese Spann-
elemente zusammen mit einer den Abstreifdiisen in Bandlauf-
richtung nachgeordneten Fihrungsrolle bestimmen die
Fiihrungsebene des Bandes zwischen den Diisen (DE-AS

15 21 406).

Ein anderes bekanntes Verfahren unterscheidet sich
von diesem Verfahren lediglich darin, daf an Stelle
der Kanten':Gaufweisenden Spannelemente Rollen vorge-
sehen sind (DE-OS 17 96 324).

Da das Einspannen des metalliiberzogenen Bandes nicht
den gewlinschten Erfolg gebracht hat, hat man versucht,
die durch die W8lbung oder Schiefstellung des Bandes
zwischen den Diisen bedingten unterschiedlichen Abstdnde
durch Nachfilhren der Diisen auszugleichen. Es versteht
sich, daB diese "Notldsung" mit einem erheblichen Auf-
wand an den Diisen und ihren Stellvorrichtungen ver—
bunden ist (Firmenprospekt der Firma Hostetler and
Decker Incorporated, Improved Techniques in Continuous
Metal Coating, TIP 8402).

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Verfahren
der eingangs genannten Art derart zu verbessern, das
bei mdglichst geringem Aufwand ein ilber.seine Breite
gleichmdBfiger Metalliiberzig auf das Band aufgebracht
wird.



10

15

25

35

- - - - - -~ -

_3- 0188813

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des Patentanspruches
1 gelbst.

Bei der Erfindung erfolgt die Einstellung der Planheit
des Bandes durch die unmittelbar das Band unterhalb
des Metallbadspiegels angreifenden Krédfte in einem MaBe,
daB das Band nur gerade so stark belastet wird, wie

es fir dessen absolute Planheit ndtig ist. Selbst wenn
fiir die Planheit des Bandes stirkere Krifte bendtigt
werden, wirkt sich das nicht negativ auf die Qualitéit
des Bandes aus, weil im Gegensatz zu den beim Stand
der Technik das Band angreifenden Kr&ften bei der
Erfindung die Krdfte das Band nur unterhalb des Bad-
spiegels angreifen. Da die erfindungsgemiBen MaBnahmen
gewdhrleisten, daB das Band in jedem Fall absolut
plan- und flatterfrei in der vorgegebenen Fithrungs-
ebene durch die Abstreifdlisen lduft, erlibrigt sich

die Beriicksichtigung des Bandabstandes bei der Ein-
stellung der Abstreifdiisen. Bei einer besonders
starken Querw&lbung des Bandes ist es mdglich, das
Band entgegen dieser Querwdlbung zu biegen und vorzu-
spannen., In jedem Fall 148t sich also die Querwdlbung
beseitigen.

Die Planheit des Bandes 188t sich durch Vergleich der
MeBwerte flir den Abstand des Bandes von mindestens
einer Abstreifdiise an mehreren quer zur Bandlauf-
richtung angeordneten Mefistellen ermitteln. Bei drei
MeBstellen soll eine MeBSstelle in der Bandmitte und
die beiden anderen MeBstellen an den Bandrédndern
liegen. Durch noch mehr Mefstellen 1&8t sich die

MeBgenauigkeit welter verbessern.

Nach einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung

wird das Band vor Verlassen des Bades bel gegebenen-
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falls S-f6rmiger Fithrung unter 2Zugspannung versetzt,
wobei die Zugspannung und gegebenenfalls die Stirke
der S-fdrmigen Filhrung in Abh&ngigkeit von der ge-
messenen Soll-Wertabweichung der Planheit geregelt
wird. Bei S-f8rmiger Filhrung bestimmt das der Bad-
oberfldche nichste Filhrungselement die Fithrungs-
ebene des Bandes zwischen den Abstreifdiisen, w&hrend
das tiefer eingetauchte weitere Filhrungselement

die Zugspannung bestimmt.

Zur Durchfilhrung des Verfahrens ist eine Vorrichtung
gemdB Anspruch 4 geeignet. In den Anspriichen 5 und 6

sind Ausgestaltungen dieser Vorrichtung gekennzeichnet.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer Zeichnung,

die schematisch eine Vorrichtung zum Feuerverzinken
von Stahlband zeigt, ndher erl3utert.

In einem mit schmelzfliissigem Metall 1 gefiillten
Tauchbehdlter 2 ist eine Umlenkrolle 3 drehbar ge-
lagert. Das zu beschichtende Band 4 gelangt iiberxr
einen Kanal 5, in dem eine nicht oxidierende Atmos-
phdre herrscht und der mit seinem Ende in das
Schmelzbad 1 eintaucht, in das Schmelzbad. Das

Band 4 verldft das Schmelzbad 1 mit einer beid-
seitigen Beschichtung. Zwei einen Durchtrittsspalt
bildende Abstreifdiisen 6 beaufschlagen das Band 4
mit Gasstrahlen. Der Abstand der Gasdiisen und der
Gasdruck bestimmen die Schichtdicke des Metall-
iberzuges. Uberschiissiges schmelzfliissiges Metall
flieBt zurilick in den Tauchbehdlter 2. Die Filhrungs-
ebene des Bandes 4 zwischen den Abstreifdiisen 6
wird von einer freidrehbaren Rolle 7 bestimmt, die
sich unmittelbar unterhalb des Schmelzbadspiegels
befindet. Diese Rolle 7 148t sich nur in ihrem
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Abstand zu den Abstreifdiisen 6, nicht aber senkrecht
dazu einstellen. Die Abstreifdiisen 6 und die Fihrungs-
rolle 7 werden iiblicherweise vor Beginn der Be-
schichtung eingestellt und behalten ihre Position

wdhrend des Beschichtungsvorganges.

Zwischen der Umlenkrolle 3 und der Fiihrungsrolle 7
ist auf der gegeniiberliegenden Bandseite unterhalb
des Niveaus der Flihrungsrolle 7 eine weitere
Fihrungsrolle 8 freidrehbar angeordnet. Mittels
eines Stellgliedes 9 1&8t sich die Lage dieser
Rolle 8 verdndern, so daB der S-f6rmige Bandver-
lauf zwischen den Rollen 7, 8 und damit auch die
Bahnspannung verstdrkt oder vermindert werden kann.
Zur Verstellung der Rolle 8 dient ein Stellglied 9,
das von einem Regler 10 ein Stellsignal erhdlt.

Ein an einer Diise 6 angeordnetes DistanzmeBgerdt 11,
das an mehreren quer zur Bandlaufrichtung liegenden
Stellen, insbesondere an den Bandré&ndern und in der
Bandmitte, den Abstand miBt, liefert an den Regler 10
die entsprechenden Ist-Werte fiir den Abstand des
Bandes. Der Regler 10 bestimmt durch Vergleich mit
entsprechenden Soll-Werten die Planheit des Bandes.
In Abhidngigkeit von der Soll-Ist-Wertabweichung
erhdlt das Stellglied 5 ein Stellsignal.

Damit nach Ausregeln einer Bandw®lbung das Band nicht
beliebig lange mit der fiir diese Bandw6lbung not-
wendigen Stellung der Rolle 8 gefilhrt wird, sondern
nach MOglichkeit nur mit der Stellung, die gerade

die Planheit des Bandes zwischen den Abstreifdiisen 6
gewdhrleistet, findet nach einer vorgebbaren Zeit,

in der kein neues Stellsignal vom Regler geliefert
wurde, eine Uberpriifung der optimalen Stellung der

Rolle 8 dadurch statt, daB diese soweit zuriickgestellt
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wird, bis das Band wieder eine Neigung zur W&lbung
oder Schiefstellung zeigt. Dadurch wird gewdhrleistet,
daB das Band immer nur mit minimaler Belastung fiir
die Planheit gefahren wird.

Flir die Abstandsmessung kbnnen die liblichen MeBorgane,
wie kapazitive oder induktive Sensoren oder Lasermef-
gerdte verwendet werden.
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Verfahren zum Beschichten von B&ndern mit schmelz-
fliissigem Metall, insbesondere zum Feuerverzinken
von Stahlband, bei dem das Band durch ein Bad des
schmelzfliissigen Metalls und anschlieBend zwischen
den Gasstrahlen von Abstreifdiisen gefilhrt wird,
wobei innerhalb des Schmelzbades die Planheit und
insbesondere die Filhrungsebene des Bandes zwischen
den Abstreifdiisen beeinflussende Krdfte auf das
Band einwirken,

dadurch gekennzeichnet,

daB die auf das Band innerhalb des Schmelzbades
einwirkenden Kr&fte in Abh&ngigkeit von der im
Bereich der Abstreifdiisen gemessenen Soll-Wertab-

weichung der Planheit des Bandes geregelt wérden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB8 die Planheit des Bandes durch Vergleich der
MeBwerte fiir den Abstand des Bandes von mindestens
einer Abstreifdlise an mehreren quer zur Bandlauf-

richtung angeordneten MeBstellen ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,
daB das Band vor Verlassen des Bades bei gegebenen-
falls S-f6rmiger Fiihrung unter Zugspannung versetzt

wird, wobei die Zugspannung und gegebenenfalls die
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Stédrke der S—-fdrmigen FUhrung in Abhingigkeit von
der gemessenen Soll-Wertabweichung der Planheit
geregelt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, bestehend aus einem Tauchbehilter fiir
schmelzfllissiges Metall, einer im Behilter ange-
ordneten Umlenkrolle und im Beh&lter angeordneten,
die Planheit des Bandes beeinflussenden Flihrungs-
elementen, insbesondere Rollen, sowie oberhalb
des Behé&lters angeordneten, einen Durchtritts-—
spalt bildenden Abstreifdiisen,

dadurch gekennzeichnet,

daB im Bereich der Abstreifdiisen (6) ein MeBgerédt
(11) zur Erfassung der Planheit des Bandes vorge-
sehen ist und daB ein Regler (10) in Abhingigkeit
von dem vom MeBgerdt (11) gelieferten Ist-Wert
ein Stellsignal zur Einstellung der Fiihrungs-
elemente (8) liefert.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Flihrungselemente (7, 8) in Bandlaufrichtung
gegeneinander versetzt sind, wobeli das den Abstreif-
diisen (6) n&chste Flihrungselement (7) die Band-
fiihrungsebene zwischen den Abstreifdiisen (6) be-
stimmt und das andere Fiihrungselement (8) senkrecht
zur Bandfiihrungsebene in Abhingigkeit von dem Stell-
signal des Reglers (10) verstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Regler (10) nach Ausregeln einer Soll-Ist-

Wertabweichung und einer anschlieBenden, vorgegebenen
Zeit, in der keine Soll-Ist-Wenabweichung festgestellt
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wird, die Fiilhrungselemente (8) bis zu einer er-

neuten Soll-Ist-Wertabweichung zurlickstellt.
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