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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Unter-
drickung der Zinkverdampfung beim Schmelztauchbe-
schichten eines Stahlbandes mit Zink oder Zinklegierun-
gen.

[0002] Bei der kontinuierlichen Schmelztauchverede-
lung und speziell der Feuerverzinkung von Metallban-
dern tritt der Effekt der Sublimation des Beschichtungs-
metalls auf. Dies ist besonders kritisch, da die Sublima-
tion auch im Ofenraum der vorgelagerten Bandgliihung
und Oberflachenaktivierung stattfindet. In diesem Aggre-
gat liegt Ublicherweise eine Wasserstoff-/Stickstoffatmo-
sphéare vor. Das Sublimat dringt gegen den Bandlauf zu-
rick und lagert sich an kalteren Stellen im Ofen ab. Die-
ser Effekt wird durch die Anwesenheit von Wasserstoff
gefordert. Dieser Effekt ist bekannt und fiihrt mit zuneh-
mender Sublimatbildung zu Oberflachenfehler auf dem
zu beschichtenden Metallband.

[0003] Aus dem Stand der Technik ist bekannt, dass
durch eine Zugabe von Feuchte bzw. von Kohlenmon-
oxid/-dioxid der Sublimationseffekt nachhaltig gehemmt
und sogar unterdrtickt werden kann.

[0004] Das Dokument DE 44 00 886 C2 beschreibt
hierzu ein Verfahren zur Unterdriickung der Zinkver-
dampfung beim Schmelztauchbeschichten eines Stahl-
bandes mit Zink oder Zinklegierungen, wobei sich das
Stahlband in einem Einlaufbereich unter einer Schutz-
gasatmosphéare aus einem Gemisch eines Inertgases mit
Wasserstoff und/oder Kohlenmonoxid als reduzierenden
Gasen und zuséatzlich Kohlendioxid befindet. Die Schutz-
gasatmosphare soll bis 20 Volumenprozent Wasserstoff
und bis 10 Volumenprozent Kohlenmonoxid enthalten
oder es soll der Schutzgasatmosphéare 0,05 bis 8 Volu-
menprozent Co, zugemischt werden.

[0005] In dem Dokument EP 0 172 681 B1 wird ein
Verfahren zur Unterdriickung der Entwicklung von Zink-
dampfen in einem kontinuierlichen Verfahren zur
HeilRtauchbeschichtung eines auf Eisen basierenden
Metallbandes mit Zink- oder Zinklegierungen beschrie-
ben, bei welchem das Band in einem Einlassbereich ein-
geschlossen ist. Dabei wird Wasserdampf in diesen Ein-
lassbereich eingeleitet, um eine Atmosphare aufrechtzu-
erhalten, die die Zinkdampfe oxidiert, jedoch das Eisen-
band nicht oxidiert und die mindestens 264 ppm Was-
serdampf und mindestens 1 Volumenprozent Wasser-
stoff enthalt. Bevorzugt soll die Atmosphare innerhalb
des Einlaufbereichs 1 bis 8 Volumenprozent Wasserstoff
und 300 - 4500 Volumen-ppm Wasserdampf enthalten,
wobei der Abgleich mit einem inerten Gas bspw. Stick-
stoff erfolgt.

[0006] Die im Stand der Technik verwendeten Gase
oder Gasgemische fiihren aber auch zu einer Oxidation
der Metallbandoberflache, die eine fehlerfreie Beschich-
tung erschwert. Auch diese Problematik, insbesondere
bei der Feuchte, ist bei der Produktion von feuerverzink-
ten Metallbandern hinlanglich bekannt.

[0007] Die US 6,224,692 B1 offenbart ein Verfahren
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und eine Vorrichtung zum Galvanisieren eines Metall-
bandes. Dabei wird das Metallband in ein Bad aus flus-
sigem Zink oder einer fllissigen Zinklegierung gefiihrt,
nachdem es zuvor einer Wasserstoff oder Inertgas-At-
mosphare ausgesetzt wurde, um eventuell auf der Ober-
flache des Metallbandes vorhandene Restoxide zu ent-
fernen.

[0008] Das Dokument US 4,862,825 beschreibt einen
Abstreifprozess fir ein Metallband, nachdem dieses ein
Zinkbad durchlaufen hat. Nach dem Verlassen des Zink-
bades wird das Metallband mit einem nicht oxidierenden
Gas angeblasen, welches die Oxidation der noch fri-
schen Zinkbeschichtung auf dem Metallband verhindern
soll. Als Gas wird vorzugsweise Schwefelhexafluorid SFg
verwendet.

[0009] Die japanische Druckschrift JP 07180014 of-
fenbart ein Verfahren zum Unterdriicken einer Verdamp-
fung von Zink an der Oberflache eines Zink-Tauchbades
zum Verzinken eines Metallbandes. Zu diesem Zweck
ist vorgesehen, die Oberflache des Tauchbades durch
Beaufschlagung mit gasférmigem Stickstoff auf 420°C
bis 440°C abzukuhlen. Dies flhrt vorteilhafterweise da-
zu, dass das Zink an der Oberflache des Tauchbades
nicht mehr verdampft und dass das Metallband nach
Durchlaufen des Zink-Bades eine Zinkbeschichtung mit
einer sehr guten Oberflache aufweist.

[0010] Und schlieRlich betrifft japanische Druckschrift
JP-A-279 730 ein Verfahren zum Schmelztauchverzin-
ken eines Metallbandes mit unterdrtickter Zinkbadoxida-
tion im Bereich des Badeintritts. Die Zinkoxidation wird
dadurch unterdriickt, dass in einen Ofenrussel, durch
welchen das Metallband in das Zinkbad eingefiihrt wird,
Inertgas mit einer Dichte > 2kg/m?2 eingeleitet wird. Bei
dem Inertgas handelt es sich um ein oder mindestens
zwei der folgenden Inertgase Xenon, Krypton, Radon
oder Schwefelhexafluorid. Diese Inertgase dienen
hauptsachlich zur Vermeidung der Zinkoxidation. Die
Verminderung einer Zinkverdampfung ist lediglich ein
Nebeneffekt.

[0011] Xenon ist ein sehr teures Gas und deshalb fir
einen industriellen Massenbetrieb nicht einsetzbar.
[0012] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein alternatives
Trenngas zum Unterdriicken einer Zinkverdampfung
beim Schmelztauchbeschichten eines Metallbandes mit
Zink oder mit einer Zinklegierung bereitzustellen.
[0013] Diese Aufgabe wird durch das in dem Patent-
anspruch 1 beanspruchte Verfahren gel6st.

[0014] Die Verwendung von einem Gasgemisch be-
stehend aus Argon mit Beimischungen von Butan und/
oder Propan als Trenngas bewirken vorteilhafterweise
eine Unterdrickung der Zinksublimatbildung mit im Ver-
gleich zu anderen bekannten Trenngasen geringen Ko-
sten und ohne radioaktive Strahlung.

[0015] Die Erfindung wird in einer Figur 1 schematisch
dargestellt. Anhand der Zeichnung ist erkennbar, dass
das beanspruchte Gasgemisch in der Weise verwendet
wird, dass beim normalen Betrieb keine hohen Gasmen-
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gen zur Eindisung in den Ofenrissel 1 erforderlich sind.
Indas im Behalter 6 befindliche Metallbad 2 taucht schrag
der Ofenrissel 1 ein, durch den das zu beschichtende
Metallband 3 geflhrt ist. Das Metallband 3 taucht in das
Metallbad bzw. Beschichtungsbad 2 ein, wird von der
Umlenkrolle 7 umgelenkt und tritt bei 8 aus dem Metall-
bad aus. Oberhalb der Austrittsstelle sind Abstreifdiisen
9 angeordnet. In dem Ofenrissel 1 befindet sich eine
Trenngasschicht aus dem beanspruchten Gasgemisch
zwischen der Oberflache des Metallbades 2 und einem
in dem Ofenrissel Ublicherweise verwendeten Gasge-
misch 5, bestehend aus Stickstoff und Wasserstoff. Mit
dem Einsatz eines Trenngases wird die Zinksublimation
bei der kontinuierlichen Schmelztauchveredelung zu-
mindest weitgehend reduziert bzw. ganz vermieden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Unterdriickung der Zinkverdampfung
beim Schmelztauchbeschichten eines Stahlbandes
(3) mit Zink oder einer Zinklegierungen, wobei das
Stahlband (3) durch einen in das Metallband (2) ein-
getauchten Ofenrissel (1) hindurchgefihrt und in
dem Metallbad (2) von einer Umlenkrolle (7) umge-
lenkt wird und anschlieRend aus dem Metallbad (2)
nach oben austritt,
wobei sich in dem Ofenrissel (1) oberhalb des Me-
tallbades (2) ein Gasgemisch als Trenngas (4) be-
findet;
dadurch gekennzeichnet,
dass als Gasgemisch Argon mit Beimischungen von
Butan und/oder Propan verwendet wird.

Claims

1. Method of suppressing zinc vaporisation in hot-dip
coating of a steel strip (3) with zinc or a zinc alloy,
wherein the steel strip (3) is led through a furnace
blowpipe (1), which is immersed in the metal bath
(2), and is deflected in the metal bath (2) by a de-
flecting roller (7) and subsequently exits upwardly
from the metal bath (2), wherein a gas mixture as
separating gas (4) is disposed in the furnace blow-
pipe (1) above the metal bath (2), characterised in
that argon with admixtures of butane and/or propane
is used as gas mixture.

Revendications

1. Procédé pour supprimer I'évaporation du zinc lors
d’'un revétement parimmersion dans une masse fon-
due d’'une bande d’acier (3) par du zinc ou des allia-
ges de zinc, la bande d’acier (3) étant guidée dans
une trompe de four (1) plongée dans le bain métal-
lique (2) et déviée dans le bain métallique (2) par
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une poulie de déviation (7) et ressortant ensuite vers
le haut du bain métallique (2),

un mélange gazeux se trouvant en tant que gaz de
séparation (4) dans la trompe de four (1) au-dessus
du bain métallique (2), caractérisé

en ce qu’on utilise comme mélange gazeux de I'ar-
gon avec des additions de butane et/ou de propane.
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FIG.

N2 /Hy-Zugabe 5

. / ‘
Ofenrijssel 1 Abstreifdisen 9
Trenngas & Q
No/Hp-lugabe 5 Metaltband 3
\V/

- m— me— pmm—— — — G— — —— —otn. m—— —— —

Beschichtungsbad 2

Umlenkrolle 7




EP 1 518 004 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

* DE 4400886 C2 [0004] * US 4862825 A [0008]
e EP 0172681 B1 [0005] « JP 07180014 B [0009]
* US 6224692 B1[0007] e JP 279730 A [0010]



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

