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(57)  Vorrichtung und Verfahren zum Entfernen einer
Metallbeschichtung (18) eines beidseitig schmelztauch-
veredelten Bandmaterials (1), das im kontinuierlichen
Prozess von einer Abwickeleinheit (2) zu einer Aufwik-
keleinheit (3) lauft, wobei ein zwischengeschaltetes Mit-
tel zum Entfernen der Metallbeschichtung (18) zu einer
Seite des Bandmaterials (1) vorgesehen ist, wobei als
Mittel zum Entfernen der Metallbeschichtung (18) min-
destens ein spanabhebendes Werkzeug vorgesehen ist,

Vorrichtung und Verfahren zum Entfernen einer Metallbeschichtung

das derart auf nur eine Seite des Bandmaterials (1) ein-
wirkt, dass infolge der Relativgeschwindigkeit zwischen
dem durchlaufenden Bandmaterial (1) als Werkstiick und
dem spanabhebenden Werkzeug ein mechanischer Ab-
trag der Metallbeschichtung (18) erfolgt, wobei das span-
abhebende Werkzeug nach Art eines rotierenden Burst-
werkzeugs (12) mit Schleifpapierstreifen ausgefuhrt ist,
die entlang einer der Bandbreite entsprechenden Trag-
erwalze befestigt sind, wobei das Blrstwerkzeug (12)
Bestandteil mindestens einer Blrststation (11) ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung sowie ein Verfahren zum Entfernen einer Metallbe-
schichtung eines beidseitig schmelztauchveredelten
Bandmaterials, das im kontinuierlichen Prozess von ei-
ner Abwickeleinheit zu einer Aufwickeleinheit |duft, wobei
ein zwischengeschaltetes Mittel zum Entfernen der Me-
tallbeschichtung zu einer Seite des Bandmaterials vor-
gesehen ist.

[0002] Das Einsatzgebiet der vorliegenden Erfindung
erstreckt sich vornehmlich auf die Herstellung von Stahl-
band, welches gew6hnlich durch Umformen, Stanzen
und/oder Schweilen nachfolgend zu einem Produkt der
Bauindustrie, Automobilindustrie und dergleichen weiter
verarbeitet wird. Flr besondere Einsatzfalle - insbeson-
dere im Bauwesen - ist ein Oberflachenkorrosionsschutz
erforderlich, damit das auReren Umwelteinfliissen aus-
gesetzte Stahlband nicht rostet. Zu diesem Zwecke wird
Bandmaterial der hier interessierenden Art gewdhnlich
durch Schmelztauchveredelung behandelt. Wahrend
der Schmelztauchveredelung wird das Bandmaterial
beidseitig mit einer meist Zink- oder Aluminiumbeschich-
tung versehen, welche im flissigen Zustand auf das
Bandmaterial aufgebracht wird und daher dauerhaft an
dessen Oberflache haftet.

[0003] Aus dem allgemeinen Stand der Technik sind
entsprechende Verfahren und Vorrichtungen zur
Schmelztauchveredelung von Bandmaterial bekannt,
welches im kontinuierlichen Prozess ein entsprechendes
Schmelzbad durchlauft.

[0004] In speziellen Einsatzfallen ist eine beidseitige
Metallbeschichtung eines Bandmaterials jedoch hinder-
lich. Denn wird ein beidseitig schmelztauchveredeltes
Bandmaterial beispielsweise tiefgezogen, so kann sich
die Metallbeschichtung in Zonen grélRerer Dehnung ab-
I6sen, was auch die Lackierfahigkeit beeintrachtigt.
Ebenfalls beeintrachtigt eine beidseitige Metallbeschich-
tung eines Bandmaterials die Schweillbarkeit desselben.
[0005] AusderEP 0036 098 A1 geht eine Vorrichtung
sowie ein Verfahren zum einseitigen Beschichten von
endlos durchlaufendem Bandmaterial hervor. Um eine
einwandfrei gleichmaRige einseitige Metallbeschichtung
eines Bandmaterials zu erzielen, wird vorgeschlagen,
oberhalb des Beschichtungsmediums um eine Umlen-
krolle fur Bandmaterial das Beschichtungsmedium mit-
tels einer Schopfrolle entgegen der Banddurchlaufrich-
tung gegen die Oberflache des Bandes zu férdern. Damit
widmet sich diese technische Lésung einer gezielt ein-
seitigen Beschichtungsaufbringung auf das Bandmate-
rial. Die hierfir erforderliche technische Ausriistung ist
jedoch verglichen zu einem beidseitig schmelztauchver-
edeltem Bandmaterial weit aufwendiger. Zudem resul-
tiert ein betrachtlicher technischer Zusatzaufwand dar-
aus, sicherzustellen, dass nicht Reste des Beschich-
tungsmaterials zur gegenlberliegenden - nicht zu be-
schichtenden - Seite des Bandmaterials gelangen.
[0006] Es ist andererseits auch bereits versucht wor-
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den, ein gewdhnlich beidseitig schmelztauchveredeltes
Bandmaterial zu einem einseitig schmelztauchveredel-
tem Bandmaterial umzuarbeiten, in dem zu einer Seite
des Bandmaterials die hier befindliche Metallbeschich-
tung entfernt wird, und zwar auf elektrolytischem Wege.
Abgesehen von den hohen Energiekosten, welche eine
derartige technische Lésung erfordert, erscheint es un-
moglich, den Einfluss der elektrolytischen Schichtentfer-
nung vollig von der anderen Seite des Bandmaterials
fernzuhalten, auf der die Metallbeschichtung erhalten
bleiben soll. Darliber hinaus besteht ein Entsorgungs-
problem bezuglich der verbrauchten Elektrolytflissig-
keit, welche giftige Metallsalze enthalt.

[0007] Die DE 27 22 904 A1 offenbart eine gattungs-
gemafle Vorrichtung zum Entfernen einer Metallbe-
schichtung eines beidseitig schmelztauchveredelten
Bandmaterials. Ein einseitiger mechanischer Abtrag der
Beschichtung erfolgt hier mittels mehrerer hintereinan-
der angeordneter Bandschleifmaschinen. Nachteilig bei
dieser technischen Ldsung erscheint der Materialver-
brauch an endlos umlaufenden Schleifbandringen sowie
haufiges Austauschen derselben. AuRerdem ist auf eine
sehr gleichmaRige Anpresskraft der Kopfwalzen auf das
Bandmaterial zu achten, um eine hinreichende Produkt-
qualitat zu erzielen.

[0008] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung
eine Vorrichtung sowie ein Verfahren zum Entfernen ei-
ner Metallbeschichtung eines beidseitig schmelztauch-
veredelten Bandmaterials zu schaffen, die/das sich
durch fertigungstechnische Einfachheit bei hoher Quali-
tat des Endprodukts und umweltfreundliche Herstellung
auszeichnet.

[0009] Die Aufgabe wird ausgehend von einer Vorrich-
tung gemaf dem Oberbegriff von Anspruch 1 durch des-
sen kennzeichnenden Merkmalen geldst. Verfahrens-
technisch wird die Aufgabe durch Anspruch 9 gelést. Die
jeweils riickbezogenen abhangigen Anspriiche geben
vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung wieder.
[0010] Die Erfindungschlieltdie technische Lehre ein,
dass das spanabhebende Werkzeug zur einseitigen Ent-
fernung der Beschichtung nach Art eines rotierenden
Birstwerkzeugs mit Schleifpapierstreifen ausgefihrt ist,
die entlang einer der Bandbreite entsprechenden Trag-
erwalze befestigt sind, wobei das Burstwerkzeug Be-
standteil mindestens einer Birststation ist.

[0011] Der Vorteil der erfindungsgemafen Ldsung
liegt insbesondere darin, dass hierdurch lediglich Metall-
spane entstehen, welche einer metallischen Abfallver-
wertung zuganglich sind. Giftige Abfélle produziert die
erfindungsgemafe Lésung nicht. Weiterhin zeichnet sich
die erfindungsgemafe Lésung durch eine hohe Durch-
laufrate aus, so dass die Entfernung der Metallbeschich-
tung zeitsparend durchfiihrbar ist. Der das spezielle
spanabhebende Werkzeug nutzende Prozess lasst sich
Uber unterschiedlich grobe Werkzeuge und deren eige-
ner Arbeitsgeschwindigkeit sowie Zustellbewegung
durch entsprechend hintereinanderschaltbare Birststa-
tionen optimal steuern. Dank des rein mechanischen Ab-
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trags der Metallbeschichtung wird kein negativer Einfluss
auf die gegeniiberliegende Seite des Bandmaterials ge-
nommen, an welcher die Metallbeschichtung unveran-
dert erhalten bleibt. Die Erfindung basiert auf der Er-
kenntnis, ein ansonsten nur zu Polierzwecken von Me-
talloberflachen mit weit h6heren Umdrehungszahlen die-
nendes Birstwerkzeug zum Abtrag einer vollstandigen
Beschichtung aus Weichmetall bei einem Stahlband ein-
zusetzen. Dies funktioniert iberraschender Weise bei re-
lativ kleinen Umdrehungszahlen mit hoher Effizienz und
Qualitat.

[0012] Um verschiedene Oberflachengiiten zu erzie-
len oder verschieden starke Metallbeschichtungen opti-
mal entfernen zu kdnnen, werden gemaR einer die Er-
findung verbessernden MaRRnahme verschiedenartige
spanabhebene Werkzeuge vorgeschlagen. So eignet
sich ein ortsfest gegeniber der Anlage installiertes Ho-
bel- oder Schabewerkzeug insbesondere zur Grobbear-
beitung des Bandmaterials. Denn hiermit lassen sich in
effizienter Weise relativ grof3e Schichtdicken abtragen,
dies allerdings nur recht grob. Daher empfiehlt es sich,
der Grobbearbeitung eine Feinbearbeitung nachzu-
schalten, welche sich vorzugsweise eines rotierenden
Schleifwerkzeugs bedient, das relativ geringere Dicken
der Metallbeschichtung abtragt. Hierzu weist das Schleif-
werkzeug vorzugsweise diamantbeschickte Werkzeug-
kopfe auf, welche sich durch eine hohe Standzeit sowie
effiziente Abtragswirkung im Zusammenhang mit den
hier interessierenden Beschichtungsmaterial auszeich-
nen. Die Schleifstation kann auch einen rotierenden
Schleifkopf aufweisen, welcher in Form einer Schleif-
scheibe oder Schleifwalze ausgebildet sein kann.
[0013] GemalR einerweiteren die Erfindung im Hinblick
auf einen effizienten Materialabtrag verbessernden
MaRnahme wird vorgeschlagen, dass das Birstwerk-
zeug und/oder das Schleifwerkzeug entgegen der Band-
laufrichtung rotiert. Vorzugsweise rotiert das Burstwerk-
zeug mit einer Drehzahl von 1000 bis 2600 U/min. Hier-
durch ergibt sich im Zusammenwirken mit der Bewe-
gungsgeschwindigkeit des Bandmaterials eine optimale
Relativgeschwindigkeit zwischen Werkstiick und Werk-
zeug, welche eine zligige Schichtentfernung gewahrlei-
stet.

[0014] Mit dem erfindungsgemafen Bearbeitungsver-
fahrens eines beidseitig schmelztauchveredelten Band-
materials lassen sich Metallbeschichtungen einer
Schichtdicke von vorzugsweise 15 bis 30 Mikrometern
effizient abtragen. Sind héhere Schichtdicken vorhan-
den, so empfiehlt sich der vorgeschaltete Einsatz eines
Hobel- oder Scharbewerkzeugs, ehe zur Feinbearbei-
tung Ubergegangen wird. Bei der Feinbearbeitung wer-
den bis zu sechs Burststationen vorzugsweise benach-
bart hintereinander angeordnet, um einen vorteilhaften
Kompromiss zwischen Werkzeugaufwand, Fertigungs-
qualitdt und Durchlaufzeit zu erzielen.

[0015] Ganz vorzugsweise sollte die Schleifmittelkor-
nung der ersten 2 bis 4 Birststationen Korn 28 bis 36
aufweisen, wogegen die Schleifmittelkérnung der letzten
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2 bis 4 Burststationen Korn 36 bis 50 aufweisen soll. Mit
diesen speziellen Werkzeugparametern kann eine
schnelle und verschleiBminimale Bearbeitung durchge-
fuhrt werden.

[0016] Bei Einsatz von vorzugsweise sechs Birststa-
tionen betragt die Banddurchlaufgeschwindigkeit 2 bis 6
m/min, um einen effizienten Beschichtungsabtrag zu rea-
lisieren. Versuche haben ergeben, dass sich optimale
Ergebnisse hinsichtlich Qualitat der Oberflache sowie ei-
nes zuverlassigen Herstellungsprozesses bei Durchlauf-
geschwindigkeiten des Bandmaterials weit unterhalb
40m/min ergeben. Héhere Durchlaufgeschwindigkeiten
wirden das Risiko einer Beschadigung von Werkstlck
oder Werkzeug unverhaltnismafig im Vergleich zu der
damit gewonnenen schnellen Bearbeitungszeit steigern.
[0017] Als nach dem erfindungsgemafRen Verfahren
zu bearbeitendes Bandmaterial eignet sich insbesonde-
re ein Stahlband, dessen schichtentfernte Seite im Er-
gebnis eine hochwertige Oberflachenglte von 240 bis
1000 Mikronen KorngroRe besitzt. Dessen Metallbe-
schichtung kann aus Zink, Zinkaluminium, Aluminium,
Zinkmagnesium oder Zinkaluminiummagnesium beste-
hen. Diese weichen Metalle und Legierungen eignen sich
ganz besonders zur erfindungsgemafien Schichtentfer-
nung nach Tauchbadveredelung.

[0018] Weitere die Erfindung verbessernde Malinah-
men werden nachstehend gemeinsam mit der Beschrei-
bung eines bevorzugten Ausfihrungsbeispiels der Erfin-
dung anhand der Figuren naher dargestellt. Es zeigt:

eine schematische Seitenansicht einer Vor-
richtung zum Entfernen einer Metallbeschich-
tung eines beidseitig schmelztauchveredel-
ten Bandmaterials,

Figur 1

Figur 2 eine Detaildarstellung eines Eingriffs zwi-
schen Werkzeug und Werksttick wahrend ei-
ner Grobbearbeitung und

Figur 3  ein Detaildarstellung des Eingriffs zwischen
Werkstick und Werkzeug wahrend einer

Feinbearbeitung.

[0019] GemaR Figur 1 besteht eine hier in Form einer
industriellen Anlage ausgefiihrte Vorrichtung zum Ent-
fernen einer Metallbeschichtung eines beidseitig
schmelztauchveredelten Bandmaterials 1, welches hier
auf einer Abwickeleinheit 2 aufgewickelt ist, aus mehre-
ren Arbeitsstationen, ehe das Bandmaterial 1 fertig be-
arbeitet auf einer endseitigen Aufwickeleinheit 3 wieder
aufgewickelt wird.

[0020] Ausgehend von der Abwickeleinheit 2 durch-
lauft das Bandmaterial 1 eine Einfiihrhilfe 4, welches das
Bandmaterial 1 einer Bandendschweilanlage 5 zuflhrt.
Die Bandendschweif3anlage 5 dient dem AnschweilRen
eines Bandendes einer verbrauchten Rolle an Bandma-
terial 1 an einen Bandanfang einer nachfolgenden Rolle.
Zur Gewahrleistung des kontinuierlichen Prozesses be-
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inhaltet die Vorrichtung als n&chste Arbeitsstation eine
Schlaufengrube, welche eine Art Materialpuffer darstellt.
Im Anschluss an die Schlaufengrube 6 sorgt eine Hobel-
station 7 zunachst einmal fiir eine Grobbearbeitung des
Bandmaterials 1. Die Hobelstation 7 umfasst ein ortsfest
gegenuber der Vorrichtung angeordnetes Hobelwerk-
zeug 9, welches als spanabhebendes Werkzeug auf die
zugewandten Seite des Bandmaterials 1 einwirkt, das in
Folge der durch die Transportgeschwindigkeit des Band-
materials erzeugten Relativgeschwindigkeit einen me-
chanischer Abtrag der Metallbeschichtung vom Bandma-
terial 1 bewirkt. Der Hobelstation 7 ist eine Schleifstation
8 nachgeschaltet, welche mehrere rotierende Schleif-
werkzeuge 10 aufweist. Die Schleifwerkzeuge 10 entfer-
nen in Folge ihrer rotatorischen Arbeitsbewegung im Zu-
sammenwirken mit der Transportgeschwindigkeit des
Bandmaterials 1 einen weiteren Teil der Metallbeschich-
tung im Sinne einer Vorbearbeitung.

[0021] Nachfolgend sind zur Feinbearbeitung des
Bandmaterials 1 mehrere hintereinander geschaltete
Blrststationen 11 vorgesehen. Die Bdirststationen 11
umfassen je rotierende Birstwerkzeuge 12 in Form von
entlang einer Tragerwalze horizontal angeordnete
Schleifpapierstreifen oder dergleichen.

[0022] Nachdem Verlassen der Birststationen 11 ist
das urspriinglich beidseitig schmelztauchveredelte
Bandmaterial 1 von einer Seite her von der Metallbe-
schichtung befreit. Es wird nachfolgend einem Treiber
13 zugefihrt, der fir den Transport des Bandmaterials
1 sorgt. Dem Treiber 13 ist eine Oberflachenbehand-
lungseinheit 14 zugeordnet, welche das bearbeitete
Bandmaterial 1 von Riickstanden befreit. Nachfolgend
durchlauft das Bandmaterial eine weitere Schlaufengru-
be 15 als weiteren Materialpuffer, ehe es einer Quertei-
leinheit 16 zugefuhrt wird, welche zum Ablangen des
Bandmaterials 1 vorgesehen ist. Nach Durchlauf eines
BremsgerUsts 17 gelangt das Bandmaterial 1 schlielich
auf die Aufwickeleinheit 3.

[0023] Die Figur 2a veranschaulicht den Eingriff eines
Hobelwerkzeugs 9 am Bandmaterial 1. Die obere Metall-
beschichtung 18 wird hierbei zumindest gréfRtenteils
spanabhebend infolge der Schneidgeometrie abgetra-
gen.

[0024] Gemal Figur 2b erfolgt die restliche Abtragung
der Metallbeschichtung 18 von Bandmaterial 1 durch ein
rotierendes Burstwerkzeug 12, das hier nur schematisch
dargestelltist. Das rotierende Birstwerkzeug 12 vermag
das relativ weiche, aus Aluminium oder Zink bestehende
Beschichtungsmaterial spanend abzutragen, ehe es auf
das im Kern aus Stahl bestehende Bandmaterial 1 trifft,
gegenuber dem es wegen der Materialhdrte zu keinem
weiteren signifikanten Materialabtrag kommt.

[0025] In Ergebnis dessen wird die Metallbeschich-
tung 18 erfindungsgemaR zu nur einer Seite des Band-
materials 1 sauber und ohne Beschadigung der Metall-
beschichtung der anderen Seite entfernt.

[0026] Die Erfindung ist nicht beschrankt auf das vor-
stehend beschriebene bevorzugte Ausflihrungsbeispiel.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Es sind vielmehr auch Abwandlungen hiervon denkbar,
welche vom Schutzumfang der nachfolgenden Anspri-
che mit umfasst sind. So sind beispielsweise auch Aqui-
valente zu der gewoéhnlich in Verbindung mit Metallband-
rollen zum Einsatz kommenden Ab- und Aufwickelein-
heiten denkbar, welche dem selben Zweck einer endsei-
tig der Anlage angeordneten Materialzu- oder abfuihrung
dienen.

Bezugszeichenliste
[0027]

Bandmaterial
Abwickeleinheit
Aufwickeleinheit
Einfiihrhilfe
Bandendschweillanlage
Schlaufengrube
Hobelstation
Schleifstation

9 Hobelwerkzeug

10  Schleifwerkzeug

11 Burststation

12  Burstwerkzeug

13  Treiber

14  Oberflaichenbehandlungseinheit
15  Schlaufengrube

16 Querteileinheit

17  Bremsgerust

18  Metallbeschichtung

O ~NO O WN -

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Entfernen einer Metallbeschich-
tung (18) eines beidseitig schmelztauchveredelten
Bandmaterials (1), das im kontinuierlichen Prozess
von einer Abwickeleinheit (2) zu einer Aufwickelein-
heit (3) lauft, wobei ein zwischengeschaltetes Mittel
zum Entfernen der Metallbeschichtung (18) zu einer
Seite des Bandmaterials (1) vorgesehen ist, wobei
als Mittel zum Entfernen der Metallbeschichtung (18)
mindestens ein spanabhebendes Werkzeug vorge-
sehen ist, das derart auf nur eine Seite des Band-
materials (1) einwirkt, dass infolge der Relativge-
schwindigkeit zwischen dem durchlaufenden Band-
material (1) als Werkstiick und dem spanabheben-
den Werkzeug ein mechanischer Abtrag der Metall-
beschichtung (18) erfolgt,
dadurch gekennzeichnet, dass das spanabhe-
bende Werkzeug nach Art eines rotierenden Burst-
werkzeugs (12) mit Schleifpapierstreifen ausgefihrt
ist, die entlang einer der Bandbreite entsprechenden
Tragerwalze befestigt sind, wobei das Birstwerk-
zeug (12) Bestandteil mindestens einer Birststation
(11) ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass ein zusatzliches
spanabhebendes Werkzeug nach Art eines ortsfe-
sten Hobel- oder Schabewerkzeugs (9) ausgefihrt
ist, welches Bestandteil einer vorgeschalteten Ho-
belstation (7) zur Grobbearbeitung ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass ein zusatzliches
spanabhebendes Werkzeug nach Art eines rotieren-
den Schleifwerkzeugs (10) ausgefihrt ist, welches
Bestandteil einer Schleifstation (8) zur Vorbearbei-
tung ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass das Burstwerk-
zeug (12) mit einer Drehzahl von 1000 bis 2600
U/min rotiert.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet, dass das Burstwerk-
zeug (12) und/oder das Schleifwerkzeug (10) entge-
gen der Bandlaufrichtung rotiert.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass bis zu sechs
Bdurststationen (11) benachbart hintereinander an-
geordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass die Blrststationen
(11) der Schleifstation (8) und/oder der Hobelstation
(7) in Bandlaufrichtung nachgeschaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass die Schleifmittel-
kérnung der ersten 2 bis 4 Biirststationen (11) Korn
28 bis 36 aufweist, wogegen die Schleifmittelkor-
nung der letzten 2 bis 4 Burststationen (11) Korn 36
bis 50 aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines einseitig beschich-
teten, schmelztauchveredelten Bandmaterials (1)
aus einem zuvor beidseitig schmelztauchveredelten
Bandmaterial (1), das im kontinuierlichen Prozess
von einer Abwickeleinheit (2) zu einer Aufwickelein-
heit (3) transportiert wird, wobei dazwischen die Me-
tallbeschichtung (18) zu einer Seite des Bandmate-
rials (1) entfernt wird durch mindestens ein spanab-
hebendes Werkzeug, das derart an nur eine Seite
des Bandmaterials (1) in Eingriff gebracht wird, dass
infolge der Relativgeschwindigkeit zwischen dem
durchlaufenden Bandmaterial (1) als Werkstlck und
dem spanabhebenden Werkzeug ein mechanischer
Abtrag der Metallbeschichtung (18) erfolgt,

dadurch gekennzeichnet, dass der Materialabtrag
mit einem rotierenden Birstwerkzeug (12) mit
Schleifpapierstreifen ausgefihrt wird, die entlang ei-
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10.

11.

12.

13.

ner der Bandbreite entsprechenden Tragerwalze be-
festigt werden.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass eine Metallbe-
schichtung (18) von 15 bis 30 Mikrometern Schicht-
dicke mechanisch abgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass das Bandmaterial
(1) ein Stahlband ist, dessen schichtentfernte Seite
eine Oberflachenglte von 240 bis 1000 Mikronen
Korngréfie besitzt.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass die Metallbe-
schichtung aus Zink, Zinkaluminium, Aluminium,
Zinkmagnesium oder Zinkaluminiummagnesium be-
steht.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass bei Einsatz von
sechs Birststationen (11) die Banddurchlaufge-
schwindigkeit 2 bis 6 m/min betragt.
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