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Verfahren  zur  Erzeugu 

Schmelztauchveredeite  Bleche  werden  heute 
luf  kontinuierlich  arbeitenden  Bandverzinkungsan- 
agen  hergestellt. 

Dabei  wird  das  eingesetzte  kaltgewalzte  Flach- 
:eug  in  einem  Durchlaufofen  durch  Glühen  wärme- 
)ehandelt.  Anschließend  durchläuft  es  ein  Bad  mit 
jiner  schmelzflüssigen  Legierung.  Nach  der  Erstar- 
ung  des  Überzuges  müssen  die  Bänder  nachge- 
valzt  werden.  Dieses  geschieht  in  sogenannten 
Dressierwalzen. 

In  der  Walzwerktechnik  ist  das  sogenannte 
Adressieren  bekannt,  wo  mit  Wasser  oder  was- 
serähnlichen  Zusätzen  ein  Gleitfilm  zwischen  den 
\rbeitswalzen  und  den  Stützwalzen  aufgebaut  wird, 
gleichzeitig  sollen  damit  auch  die  Walzen  sauber 
gehalten  werden.  Mit  dem  Wasser  als  Gleitmittel 
steigt  aber  auch  bei  gleichbleibendem  Druck  die 
/erformungsarbeit.  Sie  wird  durch  den  Aufbau  auf 
Jen  Walzen  größer. 

Dieses  Verfahren  ist  aber  gerade  bei  schmelz- 
lauchveredelten  Blechen  nicht  anwendbar.  Es  wer- 
den  sehr  hohe  Drücke  benötigt,  um  eine  gut  ver- 
dichtete,  gleichmäßige  Oberfläche  für  die  anschlie- 
3ende  Beschichtung  zu  erreichen,  im  anderen  Falle 
sind  die  Bänder  dann  nicht  ausreichend  beschich- 
tungsfähig. 

Es  sind  Putzvorrichtungen  mit  Gitterschmirgel 
bekannt,  die  den  Abrieb,  der  von  den  verzinkten 
Bändern  auf  die  Walzen  übertragen  wird,  von  den 
Walzen  entfernen.  Dabei  fährt  die  Putzvorrichtung 
an  der  Walze  entlang  und  drückt  einen  Kopf,  der 
mit  Schmirgel  besetzt  ist,  an  die  Walze.  Durch  die 
Rota  tionsbewegung  der  Walze  wird  deren  Oberflä- 
che  damit  gereinigt.  Der  dabei  anfallende  Zinkstaub 
wird  über  eine  Absauganlage  entfernt.  Trotzdem 
kommt  es  immer  wieder  vor,  insbesondere  bei 
mattierten  Walzen,  daß  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  backt  an 
der  Walze  fest. 

Dieser  Effekt  verstärkt  sich  ganz  besonders  bei 
Zinklegierungen  oder  Aluminium-Zink-Legierungen. 
Hier  ist  in  verstärktem  Maße  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 
führt  dazu,  daß  oft  schon  nach  kurzer  Zeit  die 
Arbeitswalzen  gewechselt  werden  müssen,  weil  der 
dressierte  Bandstahl  den  geforderten  Qualitätser- 
fordernissen  nicht  entspricht. 

Ein  Waizenwechsel  bedeutet  in  einer  kontinu- 
ierlich  arbeitenden  Bandverzinkungsanlage  jedoch 

eines  MiKroscnutztiimes 

einen  enormen  Produktionsanfall  von  nichtdressier- 
ten  Bändern,  die  nachgearbeitet  werden  müssen. 

Der  Erfindung  liegt  deshalb  die  Aufgabe  zu- 
grunde,  ein  qualitativ  hochwertiges,  schmelztauch- 

5  veredeltes  Bandmaterial  in  einer  kontinuierlich  ar- 
beitenden  Bandverzinkungsanlage  herzustellen,  wo- 
bei  der  Ausfall  der  Dressierwalzen  herabgesetzt 
und  damit  ihre  Einsatzzeit  erhöht  werden  soll,  bei 
einem  gleichbleibendem  Verformungsgrad. 

o  Die  Aufgabe  wird  dadurch  gelöst,  daß  kontinu- 
ierlich  ein  Mikroschutzfilm,  der  ein  Anhaften  des 
Zinkes  an  die  Dressierwalzen  verhindert,  einen 
Oberflächenschutz  auf  den  Walzen  aufrecht  erhält 
und  damit  die  Einsatzzeit  der  Walzen  verlängert, 

'5  bei  gleichzeitiger  Qualitätssteigerung  der  Oberflä- 
•  che  des  schmelztauchveredelten  Bandmaterials, 

ohne  auf  der  Bandoberfläche  Rückstände  zu  hin- 
terlassen,  die  eine  anschließende  Beschichtung 
oder  eine  andere  Bearbeitung  stören  würden. 

20  Das  Verfahren  soll  anhand  einer  schematischen 
in  Figur  1  dargestellten  Anlage  näher  erläutert  wer- 
den. 

In  einem  definierten  Abstand  und  Winkel  von 
den  Dressierwalzen  befinden  sich,  je  nach  Breite 

25  der  Walze  (2),  Sprühdüsen  (3)  oder  Sprühleisten, 
die  mit  mehreren  gleichen  Sprühdüsen  (3)  ausge- 
rüstet  sind.  Der  Abstand  richtet  sich  nach  dem 
verwendeten  Sprühwinkel  der  Sprühdüsen  sowie 
dem  Druck  und  dem  Sprühmittel. 

30  An  das  Sprühmittel  (4)  werden  mehrere  Anfor- 
derungen  gestellt.  Es  muß  einen  Mikroschutzfilm 
auf  den  Dressierwalzen  hinterlassen,  der  ein  Anhaf- 
ten  des  Zinkes  oder  der  Aluminium-Zink-Legierun- 
gen  unterbindet.  Gleichzeitig  muß  sich  das  Sprüh- 

35  mittel  rückstandslos  und  schnell  von  dem  schmelz- 
tauchveredelten  Bandmaterial  verflüchtigen,  weil 
das  Bandmaterial  ohne  zusätzliche  Behandlung  für 
die  Oberflächenbeschichtung  zur  Verfügung  stehen 
muß. 

40  Als  Sprühmittel  können  z.  B.  Gemische  aus 
aromatenarmen  bzw.  aromatenreichen,  aliphati- 
schen  Kohlenwasserstoffen  mit  speziellen  Netzmit- 
teln  eingesetzt  werden.  Bei  diesen  Sprühmitteln 
handelt  es  sich  um  oberflächenaktive  Gemische, 

45  deren  verwendete  Lösungsmittel  keine  gesund- 
heitsschädlichen  Dämpfe  entwickeln. 

Nach  der  Verdunstung  der  Lösungsmittel  ver- 
bleibt  kein  störender  Rückstand  mehr  auf  dem 
Blech.  Deshalb  können  die  Bleche  sofort  dem  Wei- 

50  terverarbeitungsprozeß  zugeführt  werden.  Dabei 
sind  keine  Fälle  bekannt  geworden,  wo  nach  dem 
Abdunsten  der  Lösungsmittel  Lackierfehler  oder 
Lackierschäden  aufgetreten  sind. 

Der  Mikroschutzfilm  auf  den  Dressierwalzen 
darf  keinen  Schmiereffekt  erzeugen.  Er  unterbindet 
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ur  den  direkten  Kontakt  des  Zinkes  mit  der  walze 
nd  läßt  so  den  Aufbau  von  Zinkpartikeln  oder 
egierungsbestandteilen  der  Oberflächenverede- 
ing  nicht  zu.  Der  Mikroschutzfilm  wirkt  quasi  als 
rennschicht. 

Bekannt  sind  diese  Sprüh-  oder  Gleitmittel 
eim  Profilieren  von  Blechen  aller  Art. 

Das  Sprühmittel  wird  durch  eine  Zweistoffdüse 
erstäubt,  die  auf  die  Viscosität  des  Sprühmittels 
ingestellt  ist.  Als  Treibmedium  wird  Preßluft  von 
oher  Reinheit  verwendet.  Die  Preßluft  reißt  das 
iprühmittel  mit,  wobei  die  Höhe  des  Druckes  und 
lie  Menge  der  Preßluft  die  austretende  Sprühmit- 
älmenge  bestimmen.  Es  ist  erstaunlich,  welch  ge- 
inge  Menge  Sprühmittel  pro  Düse  und  Stunde 
otwendig  sind,  um  einen  wirksamen  Mikroschutz- 
Im  auf  den  Dressierwalzen  (2)  aufrecht  zu  erhal- 
3n.  Der  Sprühmitteldrucksatz  liegt  unter  5  ml/h 
ind  Düse.  Diese  geringe  Menge  Sprühmittel  be- 
zirkt  neben  dem  sicheren  Oberflächenschutz  ge- 
ien  Ablagerungen  auch  die  Vermeidung  einer  hö- 
leren  Verformung,  weil  der  Auftrag  auf  der  Dres- 
iierwalze  mikroskopisch  dünn  ist. 

Der  Vorteil  dieses  Verfahrens  liegt  darin,  daß 
js  auch  bei  mattierten  Walzen  eingesetzt  werden 
:ann.  Gerade  bei  diesen  Walzentypen  setzen  sich 
iie  Walzen  sehr  schnell  zu  und  werden  damit 
inbrauchbar,  was  einen  Stillstand  des  Walzenger- 
istes  zur  Folge  hat.  Ein  Walzenwechsel  ist  teuer 
jnd  das  ständige  Nacharbeiten  der  Walzen  min- 
dert,  die  Lebensdauer  ernorm. 

Aber  auch  die  Qualität  des  oberflächenveredel- 
en  Bleches  wird  durch  das  vorbeschriebene  Ver- 
ahren  enorm  verbessert.  Eine  Nachdressierung 
der  Bänder  ist  nicht  mehr  notwendig.  Dieses  trifft 
auch  bei  den  oberflächenveredelten  Blechen  zu, 
die  keinen  reinen  Zinküberzug  haben. 

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

Mit  der  Durchsatzmenge  des  Sprühmittels 
kann  aber  auch  bei  einem  Dressiergerüst  mit  aus- 
reichend  guter  Oberfläche  der  Verformungsgrad  er- 
höht  werden,  d.  h.  bei  größeren  Sprühmittelmen- 
gen  wird  der  Verformungsgrad  erhöht.  Durch  den 
schwenkbaren  Düsenhalter  kann  der  Sprühwinkel 
verändert  werden.  Es  kann  das  Sprühmittel  direkt 
in  den  Walzenstock  hineingesprüht  werden,  was 
eine  Erhöhung  des  Verformungsgrades  zur  Folge 
hat. 

Ein  weiteres  Anwendungsgebiet  wären  Richt- 
maschinen  für  oberflächenveredelte  Stahlbänder. 
Auch  diese  Walzen  und  Rollen  bleiben  frei  von 
Oberflächenablagerungen,  wobei  hier  eine  diskonti- 
nuierliche  Besprühung  ausreichend  ist. 

Mnsprucne 

1  .  Verfahren  zur  Erzeugung  eines  Mikroschutz- 
filmes  auf  rotierenden  Walzen,  insbesondere  Dres- 
sierwalzen  zum  Dressieren  von  oberfiächenveredel- 
tem  Breitband  und  Blech  aus  weichen  unlegierten 
Stählen  mittels  Sprühdüsen  oder  Sprühleisten,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Sprühdüsen  Zwei- 
stoffdüsen  sind,  die  mit  reinster  Preßluft  und  einem 

o  geeigneten  flüchtigen  Sprühmittel  kontinuierlich  be- 
aufschlagt  werden,  deren  Sprühmittelmengen- 
durchsatz  pro  Düse  kleiner  als  5  ml/h  ist  und  das 
für  jede  mit  dem  oberflächenveredelten  Blech  (1) 
unmittelbar  in  Berührung  kommende  Walze  (2) 

5  eine  Sprühdüse  (3)  oder  Sprühleiste  vorhanden  ist. 
2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  das  Sprühmittel  ein  oberflächen- 
aktives  Mittel  ist,  daß  aus  einem  Gemisch  aroma- 
tenarmer  bzw.  aromatenreicher,  aliphatischer  Koh- 

o  lenwasserstoffe,  mit  geeigneten  Netzmitteln  be- 
steht. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  und  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  oberflächenveredelte 
Blech  einen  schmelztauchveredelten  Überzug  aus 

s  Zink  hat. 
4.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  1  und  2, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  oberflächenver- 
edelte  Blech  einen  schmelztauchveredelten  Über- 

zug  aus  einer  Zink-Aluminium-Legierung  hat. 
io  5.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  1  und  2, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  oberflächenver- 
edelte  Blech  einen  schmelztauchveredelten  Über- 

zug  aus  einer  Aluminium-Zink-Legierung  hat. 
6.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 

!5  kennzeichnet,  daß  die  Sprühdüsen  (3)  oder  Sprüh- 
leisten  in  einem  Abstand  <  250  mm  von  der  Walze 
(2)  schwenkbar  angebracht  sind. 

7.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  1  bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Verfahren  bei 

m  glatten  und  mattierten  Walzen  angewendet  werden 
kann. 

8.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  1  bis  7, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Verfahren  auch 
an  Richtmaschinen  mit  Rollen  und  Walzen  ange- 

45  wendet  werden  kann. 
9.  Verfahren  nach  Anspruch  8,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  die  Sprühdüsen  oder  Sprühlei- 
sten  diskontinuierlich  in  Intervallen  von<40  s/h  mit 
Sprühmittel  beaufschlagt  werden. 
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