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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Beschich-
tungsvorrichtung zum Beschichten eines Metallbandes
in einer Schmelze eines Beschichtungsmetalls.

[0002] Beschichtungsvorrichtungen zur Metallband-
beschichtung werden beispielsweise zur Verzinkung
von Metallb&ndern und -blechen eingesetzt. Das Metall-
band wird hierbei durch eine ca. 450 °C heile Zink-
schmelze hindurchgezogen: Das Metallband taucht
nach unten fortlaufend in die Zinkschmelze ein, wird
durch eine rotierende Welle in der Schmelze nach oben
umgelenkt und lauft nach oben wieder aus der Zink-
schmelze heraus. Das Metallband liegt beim Durchlau-
fen der Zinkachmelze mit seiner einen Seite Uber eine
gewisse Lange auf der rotierenden Welle vollflachig und
mit einem gewissen Anpressdruck auf. Hierdurch wird
die bereits angelagerte Zinkbeschichtung auf der betref-
fenden Seite des Metallbandes teilweise wieder abge-
presst. Auch durch Stabilisierungsrollen und andere
Rollen, uber die das beschichtete Metallband lauft, wird
die noch flissige Zinkbeschichtung unerwiinschterwei-
se verandert.

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Beschich-
tungsvorrichtung mit verbesserter Beschichtung eines
Metallbandes in einer Schmelze eines Beschichtungs-
metalls zu schaffen.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf geldst
durch die Merkmale des Anspruchs 1.

[0005] GemalR der erfindungsgemalen Beschich-
tungsvorrichtung ist zum Fihren, Umlenken und/oder
Stabilisieren des Metallbandes in der Schmelze eine
Metallband-Fihrungsvorrichtung vorgesehen, die als
Magnetfiihrung mit mindestens einem elektrischen Fiih-
rungsmagneten zur berihrungslosen Fihrung des Me-
tallbandes in der Schmelze ausgebildet ist. Das Metall-
band wird in der Schmelze des nicht-magnetischen Be-
schichtungsmetalls berihrungsfrei gefihrt, d.h. ohne
Rollen, Wellen etc., sondern alleine durch das von dem
Fihrungsmagneten erzeugte Magnetfeld, das ungefahr
senkrecht zu der Metallbandebene wirkt. Durch die be-
rihrungsfreie Fiihrung des Metallbandes in der Schmel-
ze wird die Beschichtung des Metallbandes mit dem
flissigen Beschichtungsmetall nicht mehr durch Rollen,
Wellen etc. verandert, so dass auf beiden Seiten des
Metallbandes eine ungefahr gleichartige Beschichtung
des Metallbandes mit dem Beschichtungsmetall reali-
siert wird. Hierdurch wird die Qualitat der Beschichtung
auf dem Metallband erheblich verbessert. Der elektri-
sche Fihrungsmagnet in der Schmelze des Beschich-
tungsmetalls ist derart angeordnet und gesteuert, dass
das Metallband in der Schmelze umgelenkt wird. Durch
die Vermeidung einer Welle in der Schmelze werden die
Probleme der Wellenlagerung in einer Metallschmelze
vermieden.

[0006] Vorzugsweise ist ein Fihrungsmagnetgeh&u-
se vorgesehen, in dem der Fihrungamagnet angeord-
net ist und das aus einem nicht-magnetischen Material
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besteht, dessen Schmelzpunkt tiber 600 °C liegt. Durch
das FlUhrungsmagnetgehduse wird der Fihrungsma-
gnetin der Schmelze des Beschichtungsmetalls gekap-
selt und vor den hohen Temperaturen und der chemisch
aggressiven Beschichtungsmetallschmelze geschitzt.
Das Fuhrungsmagnetgehause kann beispielsweise als
Edelstahlgehause ausgebildet sein.

[0007] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung sind
zwei einander gegentberliegende Fiihrungsmagnetge-
hause mit elektrischen Fihrungsmagneten vorgese-
hen, wobei die Filhrungsmagnetgehause zwischen sich
einen durchgehenden Metallband-Fihrungsspalt bil-
den. Zu beiden Seiten des Metallbandes sind also Fiih-
rungsmagneten angeordnet, so dass das Metallband in
beiden Richtungen senkrecht zur Metallband-Grunde-
bene von den jeweiligen Fihrungsmagneten angezo-
gen werden kann.

[0008] Durch die Flihrungsmagneten werden in dem
Fuhrungsspalt elektromagnetische Felder erzeugt,
durch die das Beschichtungsmetall innerhalb des Fih-
rungsspaltes geheizt wird. Hierdurch wird eine qualitativ
besonders hochwertige Beschichtung des Metallban-
des mit dem Beschichtungsmetall ermdglicht. In dem
Fuhrungsspalt ist zwischen den einander gegenuberlie-
genden Fihrungsmagnet-Geh&usen zu beiden Seiten
des durch den Flhrungsspalt laufenden Metallbandes
auch flissige Schmelze des Beschichtungsmetalls.
[0009] Vorzugsweise ist der Fiihrungsspalt zwischen
den beiden Flhrungsmagnet-Gehdusen bogenférmig
ausgebildet, so dass das Metallband in dem Fiihrungs-
spalt umgelenkt wird. Auf diese Weise wird das Metall-
band Uber eine bogenférmige Strecke in der Beschich-
tungsmetall-Schmelze umgelenkt, ohne in diesem Be-
reich ein groRes Spiel aufweisen zu kdnnen. Hierdurch
wird eine starke Flatterbewegung des Metallbandes in
der Metallschmelze vermieden.

[0010] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung
weist die Fiihrungsvorrichtung einen Sensor zur Ermitt-
lung des Abstandes des Metallbandes von dem Fuh-
rungsmagneten auf. Ferner ist eine Steuervorrichtung
vorgesehen, die die Starke des von dem Fihrungsma-
gneten erzeugten Magnetfeldes in Abhangigkeit von.
dem mit dem Sensor ermittelten Abstand des Metall-
bandes von dem Fiihrungsmagneten steuert. Auf diese
Weise wird der Abstand des Metallbandes von der Flh-
rungsvorrichtung bzw. dem Fihrungsmagneten annéa-
hernd konstant gehalten. Abweichungen von dem Soll-
Abstand des Metallbandes von der Fuhrungsvorrich-
tung bzw. dem Fihrungsmagneten werden durch den
Sensor sofort festgestellt und durch entsprechende
Steuerung des elektrischen Fliihrungsmagneten ausge-
glichen.

[0011] Vorzugsweise ist eine Gasversorgung vorge-
sehen, mit der das Flihrungsmagnet-Gehause mit Kiihl-
gas zur Kuhlung des Fuhrungsmagneten versorgt wird.
Der als Elektromagnet ausgebildete Fihrungsmagnet
hat bei niedrigen Arbeitstemperaturen einen besseren
Wirkungsgrad als bei héheren Temperaturen, d.h. das
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erzeugte Magnetfeld ist bei niedrigen Arbeitstempera-
turen starker. Durch die Kiihlung wird der Wirkungsgrad
des Fihrungsmagneten verbessert, so dass ein kleine-
rer Fihrungsmagnet eingesetzt werden kann. Ferner
kann durch das Kiihlgas ein geringer Uberdruck gegen-
Uber dem statischen Druck der Beschichtungsmetall-
Schmelze in dem Flihrungsmagnet-Gehause erzeugt
werden, so dass bei einer Undichtigkeit des Flihrungs-
magnet-Gehauses Kihlgas ausstromt, jedoch kein flls-
siges Beschichtungsmetall in das Fiihrungsmagnet-Ge-
hause eindringen kann. Auf diese Weise werden schwe-
re Beschadigungen der Fihrungsvorrichtung vermie-
den.

[0012] Ferner kann in dem Fihriingsmagnet-Gehau-
se ein Gasdrucksensor zur Feststellung von Gasleck-
strdmen vorgesehen sein. Dies kann beispielsweise ein
Drucksensor sein, der den Gasdruck innerhalb des Flih-
rungsmagnet-Gehauses erfasst. Ein Druckabfallin dem
Gehéause wirde auf eine Undichtigkeit des Fiihrungs-
magnet-Gehauses hindeuten, so dass Beschadigun-
gen des Fuhrungsmagnet-Gehauses friihzeitig erkannt
und grofkere Schaden vermieden werden kdnnen.
[0013] Vorzugsweise kann das Fiihrungsmagnetge-
hause im Bereich des Metallband-Fihrungsspaltes mit
einer Notlaufbeschichtung beschichtet sein, die bei-
spielsweise als Keramikbeschichtung ausgebildet sein
kann. Auch bei Ausfall der elektromagnetischen Fuh-
rungsvorrichtung ist ein kontrolliertes Herunterfahren
der Anlage méglich und wird eine sofortige Zerstérung
der FUhrungsvorrichtung vermieden.

[0014] Die Fihrungsvorrichtung kann als Umlenkvor-
richtung, als stabilisierungsvorrichtung oder aber auch
als kombinierte Umlenk- und Stabilisierungsvorrichtung
ausgebildet sein.

[0015] Gemal einer bevorzugten Ausgestaltung ist
eine Reinigungsvorrichtung zum Reinigen des Fuh-
rungsspaltes vorgesehen. Die Reinigungsvorrichtung
kann einen Schaber aufweisen, der an einem Schaber-
zug befestigt ist und durch den Schaberzug durch den
Fihrungsspalt hindurchziehbar ist. Durch die Reini-
gungsvorrichtung wird im Bereich des Fuhrungsspaltes
das FlUhrungsmagnet-Gehause gereinigt, d.h. Schlak-
kenbildungen und andere Ablagerungen an dem Ge-
hause abgeschabt und aus dem Fiihrungsspalt heraus-
geflhrt. Der Fiihrungszug kann seil- oder bandartig aus-
gebildet sein und besteht aus einem nichtmagnetischen
Material.

[0016] Im Folgenden wird unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung na-
her erlautert.

[0017] Es zeigen:

Fig. 1  eine erfindungsgeméafle Beschichtungsvor-
richtung mit einer Flhrungsvorrichtung in ei-
ner Zinkschmelze im Querschnitt,

Fig. 2 die Beschichtungsvorrichtung der Figur 1 in

Ruckansicht, und
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Fig. 3  die Beschichtungsvorrichtung der Figur 1 mit
einer Reinigungsvorrichtung.
[0018] In Figur 1 ist im Querschnitt eine Beschich-

tungsvorrichtung 10 dargestellt, die der Beschichtung
eines Metallbandes 12 mit dem Beschichtungsmetall
der Schmelze 14 dient. Das Beschichtungsmetall ist
Zink, kann jedoch auch ein anderes Metall sein, das be-
zuglich seiner magnetischen Eigenschaften fir die be-
schriebene Beschichtungsvorrichtung 10 geeignet ist.
Geeignet sind alle Beschichtungsmetalle, die aufgrund
ihnrer magnetischen Eigenschaften die von Flhrungs-
magneten 34 erzeugten Magnetfelder nicht derart stark
beeinflussen, dass ihre Wirkung auf das Metallband 12
hierdurch so verringert ist, dass der zur Fihrung des
Metallbandes 12 erforderliche Aufwand nicht vertretbar
ist. Im Folgenden wird von nicht-magnetischen Be-
schichtungsmetallen gesprochen.

[0019] In der Beschichtungsvorrichtung 10 werden
die Oberflachen beider Seiten des Metallbandes 12 mit
einer diinnen Zinkschicht versehen. Die Zinkschmelze
14 hat eine Temperatur von 450 - 470°C. Das Metall-
band 12 wird unter einem Winkel von 30 - 45 Grad zur
Vertikalen in die Schmelze 14 eingeflihrt und durch eine
Fuhrungsvorrichtung 16 nach oben umgelenkt, so dass
das Metallband 12' senkrecht nach oben aus der
Schmelze 14 wieder herausgefiihrt wird.

[0020] Die Fuhrungsvorrichtung 16. wird durch zwei
Schwenkarme 18 gehalten, wie in Figur 2 dargestellt.
Die Schwenkarme 18 sind oberhalb den Schmelze 14
schwenkbar gelagert, so dass die Fihrungsvorrichtung
16 bei Bedarf zur Wartung oder Reparatur aus der
Schmelze 14 herausgeschwenkt werden kann. Gege-
benenfalls werden auch die Arme 18 zusammen mit der
Fihrungsvorrichtung 16 von einem Kran aus der
Schmelze 14 herausgehoben.

[0021] Die Fuhrungsvorrichtung 16 wird von zwei
Fihrungsmagnet-Gehausen 20,22 gebildet, die zwi-
schen sich einen durchgehenden Metallband-Fih-
rungsspalt 24 bilden. Die beiden Fihrungsmagnet-Ge-
hause 20,22 werden seitlich jeweils durch ange-
schraubte oder angeschweilte Halteteile 25,26 zusam-
mengehalten. Die Halteteile 25,26 weisen jeweils einen
Zapfen auf, der in eine jeweilige Haltedffnung der
Schwenkarme 18 eingesteckt ist.

[0022] An jedem Halteteil 25,26 ist ein Versorgungs-
rohr 28,29 befestigt. Durch die Versorgungsrohre 28,29
wird den Gehausen 20,22 ein Kiihlgas zugefihrt bzw.
das erwarmte Klhlgas aus den Gehausen 20,22 abge-
fuhrt. Ferner enthalten die Versorgungsrohre 28,29
elektrische Signal- und Steuerleitungen.

[0023] Die Fihrungsvorrichtung 16 ist funktionsma-
Rig aufgeteilt in einen Umlenkteil 30 und in einen Stabi-
lisationsteil 32. Im Bereich des Umlenkteils 30 ist der
Fihrungsspalt 24 bogenférmig ausgebildet. Im Bereich
des sich daran anschlieRenden Stabilisationsteils 32 ist
der Fuhrungsspalt 24 geradlinig senkrecht ausgebildet.
Wahrend im Bereich des Umlenkteils 30 das Metallband
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12 um 135 - 150 Grad umgelenkt wird, wird das Metall-
band 12 im Bereich des Stabilisationsteils 32 beziiglich
seiner horizontalen Flatterbewegungen stabilisiert und
beruhigt.

[0024] Beide Flhrungsmagnet-Gehause 20,22 ent-
halten eine Vielzahl von elektrischen Fuhrungsmagne-
ten 34, durch die das Metallband 12 stets ungefahr in
der Mitte des Flihrungsspaltes 24 gehalten wird. Die ab-
gebildeten Pfeile in den Flihrungsmagneten geben die
Richtung der auf das Metallband wirkenden Magnetkraft
an. Die Halteteile 25,26 bilden magnetische Ruck-
schliusse flur die Fihrungsmagneten. In dem inneren
Fuhrungsmagnet-Gehduse 20 sind ferner mehrere
Sensoren 36 vorgesehen, die der Ermittlung des Ab-
standes des Metallbandes 12 von den jeweiligen Fih-
rungsmagneten 34 bzw. von der Mittellage in dem Fih-
rungsspalt 24 dienen. Die elektromagnetischen Fih-
rungsmagneten 34 werden in Abh&ngigkeit von den Ab-
standssignalen der Sensoren 36 durch eine Steuervor-
richtung 38 derart gesteuert, dass das Metallband 12
stets ungefahrin der Mitte des Fiihrungsspaltes 24 liegt.
Durch die Fihrungsmagneten 34 wird ein Wechselfeld
erzeugt, so dass Entmischungen der gegebenenfalls
mehrere Komponenten aufweisenden Schmelze 14
ausgeschlossen sind.

[0025] Eine Gasversorgung 40 versorgt die Fih-
rungsmagnet-Gehduse 20,22 mit dem Kiihlgas. Als
Kihlgas wird bevorzugt Stickstoff verwendet.

[0026] Im Bereich des Fiihrungsspaltes 24 weisen die
beiden Gehause 20,22 eine keramische Notlaufbe-
schichtung auf, um bei Ausfall der Fliihrungsmagneten
34 eine Notlaufeigenschaft der Flihrungsvorrichtung 16
sicherzustellen. Hierdurch wird bei Ausfall der Fih-
rungsmagneten 34 eine Zerstérung der Fihrungsvor-
richtung 16 verhindert.

[0027] Durch die von den Flhrungsmagneten er-
zeugten elektromagnetischen Felder wird die Schmelze
im Bereich des Fulhrungsspaltes 24 je nach den magne-
tischen Eigenschaften des Schmelzenmetalls, mehr
oder weniger erwarmt. Hierdurch wird sichergestellt,
dass im Bereich des Fiihrungsspaltes 24 die Schmelze
14 flissig bleibt, wodurch wiederum eine gute Beschich-
tungsqualitat gewahrleistet ist.

[0028] Durch die berthrungsfreie Fiihrung und Len-
kung des Metallbandes 12 in der Schmelze 14 des Be-
schichtungsmetalls wird eine auf beiden Seiten des Me-
tallbandes 12 qualitativ gleichwertige Beschichtung rea-
lisiert.

[0029] In Figur 3 ist die Beschichtungsvorrichtung 10
der Figuren 1 und 2 erganzt durch eine Reinigungsvor-
richtung 50. Die Reinigungsvorrichtung 50 wird im We-
sentlichen gebildet von zwei in sich geschlossenen End-
los-Schaberziigen 52, die an beiden Seiten des Metall-
bandes 12 durch den Flihrungsspalt 24 hindurchgefiihrt
sind und auflerhalb des Fiihrungsspaltes 24 zuriicklau-
fen. Beide Schaberzlige 52 sind jeweils durch eine ober-
halb der Schmelze angeordnete Antriebswalze 54 an-
getrieben. An jedem Schaberzug 52 ist jeweils ein Scha-
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berelement 56 angeordnet, das fest an dem Schaber-
zug 52 befestigt ist. An beiden Fihrungsspaltéffnungen
sind jeweils Keramikeinsatze 58 vorgesehen, durch die
die Schaberziige 52 umgelenkt werden, ohne dass hier-
durch ein nennenswerter Verschleild an den Fiihrungs-
magnet-Gehausen 20, 22 auftritt.

[0030] Zur Reinigung des Fuhrungsspaltes 24 wer-
den die beiden Antriebswalzen 54 durch einen entspre-
chenden Antrieb gegensinnig zueinander in Bewegung
versetzt. Hierdurch laufen die beiden Schaberztige 52
unter Mitnahme der beiden Schaberelemente 56 von
oben nach unten durch den Fihrungsspalt 24. Die
Schaberelemente 56 schaben in dem Fiihrungsspalt 24
von den beiden einander gegeniberliegenden Gehau-
sewanden Schlacke und andere Ablagerungen ab und
tragen diese aus dem Fihrungsspalt 24 heraus. Auf die-
se Weise ist eine einfache und effiziente Reinigungsvor-
richtung realisiert.

Patentanspriiche

1. Beschichtungsvorrichtung zum Beschichten eines
Metallbandes (12) in einer Schmelze (14) eines Be-
schichtungsmetalles, mit
einer Fihrungsvorrichtung (16) in der Schmelze
(14) zum Fihren des Metallbandes (12),
dadurch gekennzeichnet,
dass die FUhrungsvorrichtung (16) als Magnetfih-
rung mit mindestens einem elektrischen Fiihrungs-
magneten (34) zur berthrungslosen Fihrung des
Metallbandes (12) in der Schmelze (14) ausgebildet
ist.

2. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Fiihrungsma-
gnet-Gehause (20,22) vorgesehen ist, in dem der
Flhrungsmagnet (34) angeordnet ist und das aus
einem nicht-magnetischen Material besteht, des-
sen Schmelzpunkt tber 600 °C liegt.

3. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass zwei einander ge-
genuberliegende Fihrungsmagnet-Gehause
(20,22) mit elektrischen Fihrungsmagneten (34)
vorgesehen sind, wobei die beiden Fihrungsma-
gnet-Gehause (20,22) einen durchgehenden Me-
tallband-Fihrungsspalt (24) zwischen sich bilden.

4. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Fihrungsspalt
(24) bogenférmig ausgebildet ist, so dass das Me-
tallband (12) in dem Flhrungsspalt (24) bogenfér-
mig umgelenkt wird.

5. Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 2-4, dadurch gekennzeichnet, dass ein Sen-
sor (36) zur Ermittlung des Abstandes des Metall-
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bandes (12) von dem Filhrungsmagneten (34) vor-
gesehen ist, und dass eine Steuervorrichtung (38)
vorgesehen ist, die die Starke des von dem Fih-
rungsmagneten (34) erzeugten Magnetfeldes in
Abhangigkeit von dem mit dem Sensor (36) ermit-
telten Abstand des Metallbandes (12) von dem Fih-
rungsmagneten (34) steuert.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 2-5, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Gasversorgung (40) vorgesehen ist, mit der das
Fihrungsmagnet-Gehause (20,22) mit Kithigas zur
Klhlung des Fiihrungsmagneten (34) versorgt wird.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass in dem Flihrungs-
magnet-Gehause (20,22) ein Gasdrucksensor zur
Feststellung von Gasleckstromen vorgesehen ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspru-
che 2-7, dadurch gekennzeichnet, dass das Fiih-
rungsmagnet-Gehause (20,22) im Bereich des Me-
tallband-Fiihrungsspaltes (24) eine Notlaufbe-
schichtung aufweist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspru-
che 3-8, dadurch gekennzeichnet, dass eine Rei-
nigungsvorrichtung (50) zum Reinigen des Fuh-
rungsspaltes (24) vorgesehen ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Reinigungsvor-
richtung (50) ein an einem Schaberzug (52) befe-
stigtes Schaberelement (56) aufweist, das durch
den Schaberzug (52) durch den Flihrungsspalt (24)
hindurchziehbar ist.

Claims

A coating device for coating a metal strip (12) in a
melting (14) of a coating metal, comprising

a guiding device (16) in the melting (14) for guiding
the metal strip (12),

characterized in

that the guiding device (16) is configured as a mag-
netic guide with at least one electric guide magnet
(34) for the contactless guidance of the metal strip
(12) in the melting (14).

The coating device according to claim 1, charac-
terized in that a guide magnet housing (20,22) is
provided in which the guide magnet (34) is arranged
and which consists of a non-magnetic material the
melting point of which lies above 600°C.

The coating device according to claim 2, charac-
terized in that two opposite guide magnet housings
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10.

(20,22) with electric guide magnets (34) are provid-
ed, the two guide magnet housings (20,22) forming
a continuous metal strip guiding gap (24) between
the two of them.

The coating device according to claim 3, charac-
terized in that the guiding gap (24) has an arcuate
confguration so that the metal strip (12) is deviated
arcuately in the guiding gap (24).

The coating device according to one of claims 2-4,
characterized in that a sensor (36) for detecting
the distance of the metal strip (12) from the guide
magnet (34) is provided, and that a control device
(38) is provided which controls the strength of the
magnetic field produced by the guide magnet (34)
in dependence on the distance of the metal strip
(12) from the guide magnet (34), which has been
detected with the sensor (36).

The coating device according to one of claims 2-5,
characterized in that a gas supply (40) is provided
by means of which the guide magnet housing
(20,22) is supplied with cooling gas for cooling the
guide magnet (34).

The coating device according to claim 6, charac-
terized in that a gas pressure sensor for detecting
gas leakage currents is provided in the guide mag-
net housing (20,22).

The coating device according to one of claims 2-7,
characterized in that the guide magnet housing
(20,22) comprises an emergency running coating in
the region of the metal strip guiding gap (24).

The coating device according to one of claims 3-8,
characterized in that a cleaning device (50) for
cleaning the guiding gap (24) is provided.

The coating device according to claim 9, charac-
terized in that the cleaning device (50) comprises
a scraper element (56) mounted to a scraper pull
(52), which is adapted to be pulled through the guid-
ing gap (24) by means of the scraper pull (52).

Revendications

Dispositif de revétement pour revétir une bande
métallique (12) dans une masse fondue (14) d'un
métal de revétement, comprenant un dispositif de
guidage (16) dans la masse fondue (14) pour guider
la bande métallique (12), caractérisé en ce que le
dispositif de guidage (16) est congu comme guida-
ge magnétique avec au moins un aimant de guida-
ge électrique (34) pour le guidage sans contact de
labande métallique (12) dans la masse fondue (14).
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Dispositif de revétement selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu'un boitier d'aimant de guida-
ge (20, 22) est prévu dans lequel est disposé
I'aimant de guidage (34) et qui est réalisé a partir
d'un matériau non magnétique dont le point de fu-
sion est supérieur a 600°C.

Dispositif de revétement selon la revendication 2,
caractérisé en ce que deux boitiers d'aimants de
guidage (20, 22) situés en face I'un de l'autre et
comprenant des aimants de guidage électriques
(34) sont prévus, les deux boitiers d'aimants de gui-
dage (20, 22) formant entre eux une fente de gui-
dage traversante (24) pour la bande métallique.

Dispositif de revétement selon la revendication 3,
caractérisé en ce que le fente de guidage (24) a
la forme d'un arc de telle sorte que la bande métal-
lique (12) est déviée en forme d'arc dans la fente
de guidage (24).

Dispositif de revétement selon I'une quelconque
des revendications 2 a 4, caractérisé en ce qu'un
capteur (36) est prévu pour détecter la distance de
la bande métallique (12) par rapport a I'aimant de
guidage (34), et en ce qu'un dispositif de comman-
de (38) est prévu qui commande l'intensité du
champ magnétique généré par I'aimant de guidage
(34) en fonction de la distance détectée par le cap-
teur (36) entre la bande métallique (12) et I'aimant
de guidage (34).

Dispositif de revétement selon I'une quelconque
des revendications 2 a 5, caractérisé en ce qu'une
alimentation en gaz (40) est prévue avec laquelle
le boitier d'aimant de guidage (20, 22) est alimenté
en gaz de refroidissement pour refroidir I'aimant de
guidage (34).

Dispositif de revétement selon la revendication 6,
caractérisé en ce qu'un capteur de pression de
gaz est prévu dans le boitier d'aimant de guidage
(20, 22) pour détecter des courants de fuite de gaz.

Dispositif de revétement selon 'une quelconque
des revendications 2 a 7, caractérisé en ce que
dans lazone de la fente de guidage (24) de la bande
métallique le boitier d'aimant de guidage (20, 22)
présente un revétement de mode dégradé.

Dispositif de revétement selon 'une quelconque
des revendications 3 a 8, caractérisé en ce qu'un
dispositif de nettoyage (50) est prévu pour nettoyer
la fente de guidage (24).

Dispositif de revétement selon la revendication 9,
caractérisé en ce que le dispositif de nettoyage
(50) présente un élément de raclage (56) fixé a une
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traction de raclage (52), qui peut étre tiré par la trac-
tion de raclage (52) a travers la fente de guidage
(24).
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