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@ Verfahren zur Erzeugung eines Mikroschutzfilmes.

&) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeu- eines oberflichenveredelten Bleches beim Durchlau-
gung eines Mikroschutzfilmes auf rotierenden Wal- fen der Walzen, verhindert.
zen, der ein Anhaften von Legierungsbestandteilen
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Verfahren zur Erzeugung eines Mikroschutzfilmes

Schmelztauchveredeite Bleche werden heute
auf kontinuierlich arbeitenden Bandverzinkungsan-
lagen hergestelit.

Dabei wird das eingesetzte kaltgewalzte Flach-
zeug in einem Durchlaufofen durch Glihen wirme-
behandelt. Anschliefend durchlduft es ein Bad mit
einer schmelzfllissigen Legierung. Nach der Erstar-
rung des Uberzuges miissen die Bénder nachge-
walzt werden. Dieses geschieht in sogenannten
Dressierwalzen.

In der Walzwerktechnik ist das sogenannte
NaBdressieren bekannt, wo mit Wasser oder was-
serdhnlichen Zusdtzen ein Gleitfilm zwischen den
Arbeitswalzen und den Stiitzwalzen aufgebaut wird.
Gleichzeitig sollen damit auch die Walzen sauber
gehalten werden. Mit dem Wasser als Gleitmittel
steigt aber auch bei gleichbleibendem Druck die
Verformungsarbeit. Sie wird durch den Aufbau auf
den Walzen gréBer.

Dieses Verfahren ist aber gerade bei schmelz-
tauchveredelten Blechen nicht anwendbar. Es wer-
den sehr hohe Driicke bendtigt, um eine gut ver-
dichtete, gleichm&Bige Oberfidche fir die anschlie-
Bende Beschichtung zu erreichen, im anderen Falle
sind die Bénder dann nicht ausreichend beschich-
tungsfahig.

Es sind Putzvorrichtungen mit Gitterschmirgel
bekannt, die den Abrieb, der von den verzinkten
Bindern auf die Walzen Ubertragen wird, von den
Walzen entfernen. Dabei fahrt die Putzvorrichtung
an der Walze entlang und driickt einen Kopf, der
mit Schmirgel besetzt ist, an die Walze. Durch die
Rota tionsbewegung der Walze wird deren Oberfld-
che damit gereinigt. Der dabei anfaliende Zinkstaub
wird {iber eine Absauganlage entfernt. Trotzdem
kommt es immer wieder vor, insbesondere bei
mattierten Walzen, daB sich an bestimmten Stellen
sogenannte "Zinkherde" aufbauen. Diese Auflage
wird oft nicht direkt von der Putzvorrichtung ent-
fernt. Daraus baut sich jedoch schnell an dieser
Stelle weiteres Zink auf und die Putzvorrichtung
kann das Zink nicht mehr entfernen, es backi an
der Walze fest.

Dieser Effekt verstarkt sich ganz besonders bei
Zinklegierungen oder Aluminium-Zink-Legierungen.
Hier ist in verstidrktem MaBe ein Abrieb von dem
Bandmaterial zu beobachten, der sich schnell an
den Walzen aufbaut und mit der normalen Putzvor-
richtung nicht mehr entfernt werden kann. Dieses
fuhrt dazu, daB oft schon nach kurzer Zeit die
Arbeitswalzen gewechselt werden miissen, weil der
dressierte Bandstahl den geforderten Qualititser-
fordernissen nicht entspricht.

Ein Walzenwechsel bedeutet in einer kontinu-
jerlich arbeitenden Bandverzinkungsanlage jedoch
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einen enormen Produktionsanfall von nichtdressier-
ten Bandern, die nachgearbeitet werden miissen.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, ein qualitativ hochwertiges, schmelztauch-
veredeltes Bandmaterial in einer kontinuierlich ar-
beitenden Bandverzinkungsaniage herzustelien, wo-
bei der Ausfall der Dressierwalzen herabgeseizt
und damit ihre Einsatzzeit erhGht werden soll, bei
einem gleichbleibendem Verformungsgrad.

Die Aufgabe wird dadurch geldst, daB kontinu-
ierlich ein Mikroschutzfilm, der ein Anhaften des
Zinkes an die Dressierwalzen verhindert, einen
Oberflichenschutz auf den Walzen aufrecht erhdlt
und damit die Einsatzzeit der Walzen verldngert,
bei gleichzeitiger Qualitatssteigerung der Oberfld-

- che des schmelztauchveredelien Bandmaterials,

ohne auf der Bandoberfldche Riickstdnde zu hin-
terlassen, die eine anschlieBende Beschichtung
oder eine andere Bearbeitung stdren wiirden.

Das Verfahren soll anhand einer schematischen
in Figur 1 dargesteliten Anlage ndher erldutert wer-
den.

In einem definierten Abstand und Winkel von
den Dressierwalzen befinden sich, je nach Breite
der Walze (2), Sprithdisen (3) oder Spriihleisten,
die mit mehreren gleichen Spriihdiisen (3) ausge-
riistet sind. Der Abstand richtet sich nach dem
verwendeten Spriihwinkel der Spriihdlisen sowie
dem Druck und dem Spriihmittel.

An das Spriihmittel (4) werden mehrere Anfor-
derungen gestellt. Es muB einen Mikroschutzfilm
auf den Dressierwalzen hinterlassen, der ein Anhaf-
ten des Zinkes oder der Aluminium-Zink-Legierun-
gen unterbindet. Gleichzeitig muB sich das Spriih-
mittel rlickstandslos und schneil von dem schmelz-
tauchveredelten Bandmaterial verfliichtigen, weil
das Bandmaterial ohne zus#izliche Behandlung fiir
die Oberfldchenbeschichtung zur Verfligung stehen
muB.

Als Spriihmittel knnen z. B. Gemische aus
aromatenarmen bzw. aromatenreichen, aliphati-
schen Kohlenwasserstoffen mit speziellen Netzmit-
teln eingesetzt werden. Bei diesen Spriihmittein
handelt es sich um oberflichenaktive Gemische,
deren verwendete L&sungsmittel keine gesund-
heitsschiadlichen Dadmpfe entwickeln.

Nach der Verdunstung der Ldsungsmittel ver-
bleibt kein stérender Riickstand mehr auf dem
Blech. Deshalb kdnnen die Bleche sofort dem Wei-
terverarbeitungsprozeB zugefiihrt werden. Dabei
sind keine Filile bekannt geworden, wo nach dem
Abdunsten der Losungsmitiel Lackierfehler oder
Lackierschidden aufgetreten sind.

Der Mikroschutzfilm auf den Dressierwalzen
darf keinen Schmiereffekt erzeugen. Er unterbindet
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nur den direkten Kontakt des Zinkes mit der Walze
und |48t so den Aufbau von Zinkpartikein oder
Legierungsbestandteilen der Oberfldchenverede-
lung nicht zu. Der Mikroschutzfilm wirkt quasi als
Trennschicht.

Bekannt sind diese Spriih- oder Gleitmittel
beim Profilieren von Blechen aller Art.

Das Spriihmittel wird durch eine Zweistofidlise
zerstiubt, die auf die Viscositdt des Spriihmittels
eingestellt ist. Als Treibmedium wird PreBiuft von
hoher Reinheit verwendet. Die PreBluft reift das
Spriihmittel mit, wobei die Héhe des Druckes und
die Menge der PreBluft die austretende Spriihmit-
telmenge bestimmen. Es ist erstauniich, welch ge-
ringe Menge Sprihmittel pro Dise und Stunde
notwendig sind, um einen wirksamen Mikroschutz-
film auf den Dressierwalzen (2) aufrecht zu erhal-
ten. Der Spriihmitteldrucksatz liegt unter 5 mlh
und Diise. Diese geringe Menge Spriihmittel be-
wirkt neben dem sicheren Oberflichenschutz ge-
gen Ablagerungen auch die Vermeidung einer ho-
heren Verformung, weil der Auftrag auf der Dres-
sierwalze mikroskopisch diinn ist.

Der Vorteil dieses Verfahrens liegt darin, daB
es auch bei mattierten Walzen eingesetzt werden
kann. Gerade bei diesen Walzentypen setzen sich
die Walzen sehr schneli zu und werden damit
unbrauchbar, was einen Stillstand des Walzenger-
tistes zur Folge hat. Ein Walzenwechsel ist teuer
und das stindige Nacharbeiten der Walzen min-
dert, die Lebensdauer ernorm.

Aber auch die Qualitit des oberfidchenveredel-
ten Bleches wird durch das vorbeschriebene Ver-
fahren enorm verbessert. Eine Nachdressierung
der Bander ist nicht mehr notwendig. Dieses trifit
auch bei den oberflichenveredelten Blechen zu,
die keinen reinen Zinkiiberzug haben.

Ein besonderes Problem stellen die Duowalzen
dar. Diese Walzen kdnnen nicht gewaschen wer-
den, weil sonst das Waschmittel aufs Band laufen
wiirde und Verunreinigungen hervorruft. Gerade flr
diesen Walzentyp ist der Anmeldungsgegenstand
geeignet.

Mit der Durchsatzmenge des Sprithmittels
kann aber auch bei einem Dressiergerlist mit aus-
reichend guter Oberflache der Verformungsgrad er-
héht werden, d. h. bei gréBeren Spriihmittelmen-
gen wird der Verformungsgrad erhoht. Durch den
schwenkbaren Diisenhalter kann der Sprihwinkel
verindert werden. Es kann das Sprihmittel direkt
in den Walzenstock hineingespriiht werden, was
gine Erhdhung des Verformungsgrades zur Folge
hat.

Ein weiteres Anwendungsgebiet wiren Richt-
maschinen fiir oberflichenveredelte Stahlbénder.
Auch diese Walzen und Rollen bleiben frei von
Oberfldchenablagerungen, wobei hier eine diskonti-
nuierliche Bespriihung ausreichend ist.
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Anspriiche

1. Verfahren zur Erzeugung eines Mikroschuiz-
filmes auf rotierenden Walzen, insbesondere Dres-
sierwalzen zum Dressieren von oberflichenveredel-
fem Breitband und Blech aus weichen unlegierten
Stihien mittels Spriihdlisen oder Spriihleisten, da-
durch gekennzeichnet, daB die Spriihdiisen Zwei-
stoffdiisen sind, die mit reinster PreBluft und einem
geeigneten fliichtigen Spriihmitte! kontinuierlich be-
aufschlagt werden, deren Sprihmittelmengen-
durchsatz pro Diise kleiner als 5 ml/h ist und das
fiir jede mit dem oberflachenveredelten Blech (1)
unmittelbar in Beriihrung kommende Walze (2)
eine Spriihdiise (3) oder Spriihleiste vorhanden ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Spriihmittel ein oberfldchen-
aktives Mittel ist, daB aus einem Gemisch aroma-
tenarmer bzw. aromatenreicher, aliphatischer Koh-
lenwasserstoffe, mit geeigneten Netzmittein be-
steht.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das oberflachenveredelte
Blech einen schmelztauchveredeiten Uberzug aus
Zink hat.

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB das oberfldchenver-
edelte Blech einen schmelztauchveredelten Uber-
zug aus einer Zink-Aluminium-Legierung hat.

5. Verfahren nach den Ansprlichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB das oberfldchenver-
edelte Blech einen schmelztauchveredelten Uber-
zug aus einer Aluminium-Zink-Legierung hat.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Spriihdiisen (3) oder Spriih-
leisten in einem Abstand < 250 mm von der Walze
(2) schwenkbar angebracht sind.

7. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB das Verfahren bei
glatten und mattierten Walzen angewendet werden
kann.

8. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB das Verfahren auch
an Richtmaschinen mit Rollen und Walzen ange-
wendet werden kann.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Spriindiisen oder Spriihlei-
sten diskontinuierlich in Intervallen von<40 s/h mit
Spriihmittel beaufschlagt werden.



EP 0 385 097 A2




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

