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(54) Verfahren zur Entfernung einer überschüssigen Beschichtung an der Bandkante von 
galvanisch mit einer Metallbeschichtung beschichteten Stahlbändern

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Entfer-
nung einer überschüssigen Beschichtung (3) von galva-
nisch mit einer Metallbeschichtung (2) beschichteten
Stahlbändern (1). Gemäß der Erfindung erfolgt eine ef-
fiziente Entfernung der überschüssigen Beschichtung
ohne eine Verschlechterung der Beschichtungsoberflä-
che entweder unmittelbar nach den Beschichtungsvor-
gang, indem der überschüssige Anteil der noch nicht ver-

festigten Beschichtung durch einen Gasstrom von der
Oberfläche des Stahlbands abgeblasen wird, oder nach
dem Beschichtungsvorgang, indem die bereits erkaltete
und verfestigte Beschichtung zunächst durch eine Wär-
mebehandlung wieder aufgeschmolzen und anschlie-
ßend durch einen Gasstrom von der Oberfläche des
Stahlbands abgeblasen wird. Die Erfindung betrifft ferner
eine Vorrichtung zur Durchführung dieses Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Entfer-
nung von Verdickungen der Beschichtung, die an der
Bandkante von galvanisch mit einer Metallbeschichtung
beschichteten Stahlbändern vorhanden sind.
[0002] Bei der galvanischen Beschichtung von Stahl-
bändern ist die galvanisch aufgetragene Schichtdicke
der Beschichtung u.a. abhängig von der Stromdichte zwi-
schen dem kathodisch gepolten Stahlblech und der Me-
tallanode. Verfahrensbedingt sind die Stromdichten an
der Bandkante des Stahlbandes bis etwa 5 mm in Rich-
tung der Bandmitte deutlich höher als in der Bandmitte.
Dies führt beim galvanischen Beschichten an der Band-
kante zu einer Beschichtungsdicke, welche die Norm-
schichtdicke, die in der Bandmitte erzielt wird, um einen
Faktor von 10 übersteigen kann. Dieser Beschichtungs-
überschuss, der sich in Form von Verdickungen an der
Bandkante bemerkbar macht, führt beim Verschweißen
des beschichteten Stahlbandes zu einer ausgeprägten
Grobkornbildung und häufig zur Ausbildung interkristal-
liner Risse und ist aus diesen Gründen nachteilig.
[0003] Zur Entfernung der überschüssigen Beschich-
tung an der Bandkante kann die Verdickung durch me-
chanisches Schaben mit einer Klinge oder durch Ab-
schleifen beseitigt werden. Dies verursacht jedoch Krat-
zer auf der Oberfläche der Beschichtung und verändert
die Oberflächenrauheit. Darüber hinaus ist dieses Ver-
fahren sehr zeitintensiv und damit teuer und entfernt die
überschüssige Beschichtungsauflage nur unvollständig,
insbesondere dann, wenn Oberflächenrauheiten mit tie-
fen Tälern vorhanden sind.
[0004] Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein zeit- und kostensparendes Verfahren
bereitzustellen, mit dem die an galvanisch beschichteten
Stahlbändern vorhandenen Verdickungen der Beschich-
tung effizient und ohne Verschlechterung der Beschich-
tungsoberfläche entfernt werden können.
[0005] Diese Aufgabe wird mit dem Verfahren nach
Anspruch 1 gelöst. Vorteilhafte Ausgestaltungen dieses
Verfahrens sind in den Unteransprüchen angegeben.
[0006] Nachfolgend wird das erfindungsgemäße Ver-
fahren anhand eines Ausführungsbeispiels unter Bezug-
nahme auf die begleitenden Zeichnungen näher erläu-
tert. Die Zeichnungen zeigen:

Figur 1: Schematische Schnittdarstellung eines
Stahlbandes beim galvanischen Beschich-
ten und des Verlaufs der Stromdichtelinien;

Figur 2: Schichtdicken-Diagramm eines galvanisch
mit einer metallischen Beschichtung be-
schichteten Stahlbandes als Funktion des
Abstands von der Bandkante;

Figur 3: Schematische Darstellung einer Anordnung
zur Entfernung von an der Bandkante von
galvanisch beschichteten Stahlbändern vor-

handenen Verdickungen gemäß dem erfin-
dungsgemäßen Verfahren mittels eines er-
hitzten Druckgasstromes;

Figur 4: Schematische Darstellung einer Anordnung
zur Entfernung von an der Bandkante von
galvanisch beschichteten Stahlbändern vor-
handenen Verdickungen gemäß dem erfin-
dungsgemäßen Verfahren bereits während
des Beschichtungsprozesses;

Figur 5: Schematische Darstellung einer Anordnung
zur Entfernung von an der Bandkante von
galvanisch beschichteten Stahlbändern vor-
handenen Verdickungen mittels eines Band-
kanteninduktors und eines Druckgasstro-
mes;

Figur 6: Schematische Darstellung einer Anordnung
zur Entfernung von an der Bandkante von
galvanisch beschichteten Stahlbändern vor-
handenen Verdickungen mittels eines La-
serstrahls und eines Druckgasstromes;

[0007] Mit dem erfindungsgemäßen Verfahren kann
eine überschüssige Metallbeschichtung, die bei galva-
nisch beschichteten Stahlbändern als Verdickung insbe-
sondere am Rand des Stahlbands auftritt, entfernt wer-
den und zwar entweder noch innerhalb der galvanischen
Beschichtungsanlage unmittelbar nach dem Beschich-
tungsprozesses oder auch später außerhalb der Be-
schichtungsanlage. Unter "überschüssiger Metallbe-
schichtung" wird hierbei die Metallbeschichtung verstan-
den, die sich als Verdickung insbesondere am Rand des
Stahlbands beim galvanischen Beschichten ausgebildet
hat und eine Schichtdicke aufweist, die größer ist als die
Normschichtdicke bzw. die gewünschte und in der Mitte
des Stahlbandes vorhandene Beschichtungsdicke.
[0008] Bei der erfindungsgemäßen Entfernung der
überschüssigen Metallbeschichtung wird zumindest die
überschüssige Beschichtung im Bereich der Verdickung
an der Bandkante zunächst aufgeschmolzen und danach
im schmelzflüssigen Zustand durch einen Fluid- oder
Partikelstrom von der Oberfläche des Stahlbandes ab-
geblasen.
[0009] Das Aufschmelzen der Metallbeschichtung er-
folgt dabei bevorzugt mittels erhitzter Druckluft, mit der
gleichzeitig das aufgeschmolzene Metall von der Ober-
fläche des beschichteten Stahlbandes abgeblasen wird.
Das Aufschmelzen der metallischen Beschichtung kann
jedoch auch über Induktionsspulen bspw. mit einem
Bandkanteninduktor, über einen Heißluft- oder Dampf-
strahl oder einem Laserstrahl erfolgen. Die aufgeschmol-
zene metallische Beschichtung kann dann mit einem be-
vorzugt kalten Fluid- oder Partikelstrom, wie z.B. einem
Trockeneis-Partikelstrom, von der Oberfläche abgebla-
sen werden.
[0010] Das Aufschmelzen der überschüssigen Metall-
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beschichtung erfolgt durch Erhitzen des verdickten Be-
schichtungsbereichs auf Temperaturen oberhalb der
Schmelztemperatur der Metallbeschichtung. Beim Erhit-
zen sollte bevorzugt eine Maximaltemperatur und eine
maximale Temperatureinwirkzeit nicht überschritten
werden, bei der sich zwischen dem Material der Metall-
beschichtung und dem Eisen des Stahlbandes eine zu-
sätzliche Legierung und eine verstärkte Oxidation der
aufgeschmolzenen Metallbeschichtung ausbilden wür-
de. Die Aufschmelzung der Beschichtung kann auch
über die gesamte Breite des Stahlbandes erfolgen. Dies
insbesondere dann, wenn die Entfernung der überschüs-
sigen Beschichtung noch in der Beschichtungsanlage er-
folgt, wo das Aufschmelzen in der ohnehin vorhanden
Aufschmelzstrecke der Beschichtungsanlage erfolgen
kann.
[0011] Das abgeblasene, überschüssige Metall kann
in einem Auffangbehälter aufgesammelt und einer Wie-
derverwertung zugeführt werden. Hierfür wird der Fluid-
oder Partikelstrom bevorzugt schräg auf die Oberfläche
des Stahlbands und vom Stahlband weg, also nach au-
ßen, aufgeblasen, so dass das. aufgeschmolzene Metall
von der Bandkante des Stahlbands weg in den unterhalb
des Stahlbands angeordneten Auffangbehälter gebla-
sen wird. Die im Auffangbehälter gesammelten Partikel
der Metallbeschichtung (bspw. Zinnkügelchen) können
dann einer Wiederverwertung zugeführt werden.
[0012] Bei dem Fluidstrom zum Abblasen des noch
flüssigen oder des aufgeschmolzenen Metalls handelt
es sich zum Beispiel um Druckluft mit einem Druck >1
bar und einem darauf angepassten Volumenstrom, der
auf die Oberfläche des beschichteten Stahlbands gebla-
sen wird. Bevorzugt kann auch Heißdampf zum Abbla-
sen verwendet werden. Die Verwendung von Heißdampf
erfolgt analog der Wasser-Dampfdrucktabelle. Bei einer
Dampftemperatur von mehr als 250°C und einem max.
Druck von 85bar erfolgt das Aufschmelzen der über-
schüssigen Beschichtung an der Bandkante gleichzeitig
mit dem Abblasen und es kann auf eine gesonderte, dem
Abblasen vorgeschalteten Erhitzung verzichtet werden.
[0013] Alternativ zu einem Gas- oder Dampfstrom
kann auch ein Flüssigkeitsstrom für das Abblasen ver-
wendet werden. Hierfür geeignete Medien sind insbe-
sondere Wasser, Öl oder Emulsionen auf Wasserbasis.
Bei der Verwendung von Wasser sind Einsatztempera-
turen zwischen 10°C und nahe dem Siedepunkt anwend-
bar. Spezielle Öle, wie Heißbadöle sind bis 180°C ein-
setzbar. Der Flüssigkeitsdruck kann bis 100 bar betra-
gen. Das Volumen stellt sich entsprechend der vorgege-
benen Düsenkennwerte ein.
[0014] Alternativ zu einem Fluidstrom kann auch ein
Partikelstrom für das Abblasen verwendet werden. Hier-
bei kommt insbesondere der Einsatz von Trockeneis,
bspw. auf Kohlendioxidbasis und in Form von CO2- Pel-
lets, und die Verwendung von Schneestrahlen in Be-
tracht. Beim Einsatz von CO2- Pellets besitzen diese be-
vorzugt eine Temperatur von < -79°C und werden auf
eine Geschwindigkeit von 200-400 m/s, bevorzugt ca.

300 m/s beschleunigt. Die hohe Dichte von CO2 bewirkt
dabei einen großen mechanischen Impuls zum Entfer-
nen des Beschichtungsüberschusses an der Bandkante.
Unmittelbar nach dem Stoßprozess mit der schmelzflüs-
sigen Beschichtung sublimiert das Trockeneis in die At-
mosphäre. Es bildet sich keine flüssige Phase aus, was
die Rückgewinnung des abgeblasenen Beschichtungs-
materials erleichtert.
[0015] Das erfindungsgemäße Verfahren kann insbe-
sondere zur Entfernung von Verdickungen an der Band-
kante von galvanisch verzinntem Stahlband (Weißblech)
angewandt werden. Die nachfolgend beschriebenen
Ausführungsbeispiele beziehen sich auf diese Anwen-
dung des erfindungsgemäßen Verfahrens.
[0016] In Figur 1 ist schematisch und im Schnitt ein
Stahlblech beim galvanischen Verzinnen sowie die sich
dabei ausbildenden Stromdichtelinien dargestellt. Zwi-
schen dem kathodisch gepolten Stahlblech 1 und den im
Abstand zum Stahlblech 1 angeordneten Zinnanoden 7
bildet sich ein stromdurchflossener Elektrolyt. Die Strom-
dichtelinien 8 im Elektrolyten verlaufen in der Mitte des
Stahlbands 1 parallel zueinander und senkrecht zur
Stahlbandoberfläche. Am Rand des Stahlbands, also an
der Bandkante 4, ist die Stromdichte allerdings wesent-
lich höher als in der Bandmitte und die Stromdichtelinien
verlaufen dort gekrümmt, wie in Figur 1 schematisch dar-
gestellt. Auf Grund der Zunahme der Stromdichte im
Elektrolyten bildet sich an der Bandkante 4 beim galva-
nischen Verzinnen eine Verdickung 3 aus.
[0017] In Figur 2 ist ein Diagramm gezeigt, welches
den Verlauf der Zinnauflage eines galvansich verzinnten
Stahlblechs als Funktion des Abstands von der Band-
kante 4 darstellt. Aus dem Diagramm der Figur 2 ist zu
entnehmen, dass die Höhe der Zinnauflage in einem et-
wa 25 mm breiten Randbereich von der Bandkante höher
ist als die mittlere, über die gesamte Breite des Stahl-
bands gemessene Zinnauflage. In einem etwa 5 mm brei-
ten Randstreifen von der Bandkante ist die Zinnauflage
wenigstens doppelt so hoch wie die mittlere Zinnauflage
und direkt an der Bandkante ist die Zinnauflage mehr als
10 mal so hoch wie die mittlere Zinnauflage.
[0018] In Figur 3 ist schematisch eine Anordnung ge-
zeigt, mit der die Verdickung 3 an der Bandkante gemäß
der Erfindung nach dem Beschichtungsprozess entfernt
werden kann. Figur 3 zeigt ein galvanisch mit einer Me-
tallbeschichtung 2 (insbesondere einer Zinnschicht) be-
schichtetes Stahlband 1, wobei im Bereich der Bandkan-
te 4 eine Verdickung 3 der Beschichtung sowie ein Zin-
numgriff um die Bandkante 4 vorhanden ist. Die Verdik-
kung 3 wird gemäß der Erfindung entfernt, wobei zu-
nächst die überschüssige Beschichtung (also die Verdik-
kung 3) durch Erhitzen aufgeschmolzen und das aufge-
schmolzene, schmelzflüssige Zinn mittels eines Fluid-
stroms 5 von der Oberfläche des beschichteten
Stahlblechs 1 weggeblasen wird. Der Fluidstrom wird
durch ein oberhalb des Stahlbandes 1 angeordnetes
Druckgerät 6 erzeugt. Hierfür wird bspw. ein elektrisches
Heißluftgerät 6’ verwendet, dessen Heißluftstrom 5’ zu-

3 4 



EP 2 028 286 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nächst die Beschichtung im Bereich der Verdickung 3
aufschmilzt und das aufgeschmolzene Metall gleichzeitig
wegbläst. Um zu verhindern, dass beim Aufschmelzen
das schmelzflüssige Zinn mit dem Eisen des Stahlblechs
eine Eisen-Zinn-Legierung eingeht, sollte die Erhitzung
nur auf Temperaturen von maximal 300° C erfolgen. Da-
durch wird zum einen die Ausbildung einer ausgeprägten
Eisen-Zinn-Legierung und auch eine Gefügeverände-
rung vermieden.
[0019] Das Druckgerät 6 , insbesondere das Heißluft-
gerät 6’ wird bevorzugt in einem Abstand von bis zu
10mm zur Oberfläche des Stahlbands 1 angeordnet. Der
Fluidstrom 5 wird dabei bevorzugt schräg auf die Ober-
fläche des beschichteten Stahlbands 1 und vom Stahl-
band 1 weg nach außen geblasen. Bevorzugt befinden
sich neben und unterhalb der Bandkante 4 Sammelbe-
hälter, in denen das abgeblasene Metall aufgefangen
und einer Wiederverwertung zugeführt werden kann.
[0020] In Figur 4 ist schematisch eine Anordnung ge-
zeigt, mit der die Verdickung 3 an der Bandkante gemäß
der Erfindung unmittelbar nach dem Galvanischen Be-
schichtungsprozess und noch innerhalb der Bandbe-
schichtungsanlage entfernt werden kann. In Figur 4 ist
das sich durch die Beschichtungsanlage (insbesondere
eine Bandverzinnungsanlage) mit einer Bandgeschwin-
digkeit von einigen Hundert Meter pro Minute laufende
Stahlband 1 gezeigt, auf dem bereits galvanisch eine Me-
tallbeschichtung 2 (insbesondere einer Zinnschicht) ab-
geschieden worden ist. Das beschichtete Stahlband 1
weist im Bereich der Bandkante 4 eine Verdickung 3 der
Beschichtung sowie einen Zinnumgriff um die Bandkante
4 auf. Die Verdickung 3 wird gemäß der Erfindung ent-
fernt, indem zunächst im Bereich der Zinnaufschmelzzo-
ne der Beschichtungsanlage die Beschichtung vollflä-
chig aufgeschmolzen und die überschüssige Beschich-
tung 3 mittels eines Fluidstroms 5, insbesondere eines
Druckluft- Heißgas oder Flüssigkeitsstrom oder eines
Partikelstroms, von der Oberfläche des beschichteten
Stahlblechs 1 weggeblasen wird. Hierfür ist seitlich des
sich vertikal bewegenden Stahlbandes 1 und im Abstand
zu diesem ein Druckgerät 6 angeordnet, welches den
Fluid- oder Partikelstrom 5 im Bereich der Bandkante 4,
an der die Verdickung 3 vorhanden ist auf Oberfläche
des beschichteten Stahlbands beschleunigt. Der Fluid-
oder Partikelstrom 5 bläst die schmelzflüssige, über-
schüssige Beschichtung von der Oberfläche des Stahl-
bands 1 weg nach außen. Um die überschüssige Be-
schichtung 3 an beiden Bandkanten 4 entfernen zu kön-
nen sind sowohl an der rechten wie auch an der linken
Bandkante 4 solche Druckggeräte 6 angeordnet. Falls
das Stahlband 1 beidseitig beschichtet worden ist wer-
den sowohl an der Unterseite als auch an der Oberseite
des Stahlbands jeweils an beiden Bandkanten 4 Druck-
geräte 6 oder eine Abblasvorrichtung bestehend aus ei-
nem Druckgerät 6 mit mehreren Austrittsdüsen angeord-
net.
[0021] Neben dem sich vertikal bewegenden Stahl-
band 1 ist an jeder der Bandkanten 4 ein Auffangbehälter

12 angeordnet. In diesen Auffangbehältern 12 werden
die von dem Stahlband abgeblasenen Metallpartikel ge-
sammelt. Auf dem Weg von der Stahlbandoberfläche,
wo die Metallbeschichtung noch flüssig ist, zu den Auf-
fangbehältern 12 erstarren die abgeblasenen Metall-
tröpfchen zu kleinen Kugeln 15 und fallen in die Auffang-
behälter 12. Oberhalb des Auffangbehälters 12 ist eine
Prallplatte 14 und ein Leittrichter 9 angeordnet, durch
welche die Metalltröpfchen bzw- -kugeln 15 in den Auf-
fangbehälter 12 gelenkt werden. Um einen Staudruck im
Auffangbehälter 12 zu vermeiden ist ein Gebläse 10 vor-
gesehen, mit dem im Auffangbehälter 12 ein Unterdruck
und damit ein gerichteter Fluidstrom von der Bandkante
4 in den Auffangbehälter 12 erzeugt wird. Die Gebläseluft
wird über einen Gebläseluftkanal 16, in dem ein Filter 11
oder ein Sieb angeordnet ist, aus dem Auffangbehälter
12 in die angrenzende Umgebung geleitet. Der Filter 11
verhindert das Einsaugen von Metallpartikeln in das Ge-
bläse 10. Um den Auffangbehälter 12 auch bei wech-
selnder Breite das Stahlbands 1 neben der Bandkante 4
positionieren zu können ist ein Antrieb 13 vorgesehen,
mit dem der Auffangbehälter verfahren werden kann.
[0022] In den Figuren 5, 6 und 7 sind schematisch
weitere Anordnungen gezeigt, mit denen die Verdickung
3 an der Bandkante gemäß der Erfindung nach dem Be-
schichtungsprozess entfernt werden können. Die Verdik-
kung 3 der metallischen Beschichtung an der Bandkante
wird gemäß der Erfindung entfernt, wobei das feste Zinn
bei der in Figur 5 dargestellten Vorrichtung mittels eines
Bandkanteninduktors, bestehend aus einer oberen In-
duktionsspule 16 und einer unteren Induktionsspule 17
und bei der in Figur 6 dargestellten Vorrichtung mittels
eines Laserstrahls im Bandkantenbereich das Zinn auf-
geschmolzen wird und das flüssige Zinn mit einem zeit-
lich parallel wirkenden Fluid- oder Partieklstrom von der
Oberfläche des beschichteten Stahlblechs 1 weggebla-
sen wird. Die Wirkstelle von Aufschmelzen und Abblasen
stimmen beim Einsatz der Laserstrahlung überein, eben-
so wie bei der Verwendung von Heißdampf oder Heßluft.
[0023] Figur 7 zeigt die Verwendung eines Bandkan-
teninduktors am laufenden Stahlband mit Metallbe-
schichtung. Hier erfolgt das Aufschmelzen der Bandkan-
te im wechselnden Magentfeld 18 des Bandkanteninduk-
tors. Das Abblasen erfolgt hierbei direkt hinter dem Band-
kanteninduktor, um dessen Verschmutzung durch Zinn-
partikel zu vermeiden und einen reibungslosen Betrieb
sicherzustellen, da der Abstand der Induktionsspulen 16,
17 zur Bandoberfläches sehr gering ist und aus Quali-
tätsgründen das wechselnde Magnetfeld 18 konstant ge-
halten werden muss.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Entfernung einer überschüssigen Be-
schichtung (3) von galvanisch mit einer Metallbe-
schichtung (2) beschichteten Stahlbändern (1), da-
durch gekennzeichnet, dass die bereits verfestig-
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te überschüssige Beschichtung (3) durch eine Wär-
mebehandlung vollständig aufgeschmolzen und an-
schließend die aufgeschmolzene Beschichtung (3)
im schmelzflüssigen Zustand durch einen Fluid-
strom (5) oder einen Partikelstrom von der Oberflä-
che des Stahlbands abgeblasen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufschmelzen der überschüs-
sigen Beschichtung (3) mittels eines Dampf- oder
Heißluftstroms (5’), eines Laserstrahls oder eines
Bandkanteninduktors erfolgt.

3. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Auf-
schmelzen der überschüssigen Metallbeschichtung
(2) durch Erhitzen der überschüssigen Beschichtung
(3) auf Temperaturen oberhalb der Schmelztempe-
ratur der Metallbeschichtung erfolgt.

4. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass beim Auf-
schmelzen die überschüssige Beschichtung (3) auf
Temperaturen oberhalb der Schmelztemperatur der
Metallbeschichtung erhitzt aber unterhalb einer Ma-
ximaltemperatur gehalten wird, um eine Legierungs-
bildung zwischen dem Material der Metallbeschich-
tung und dem Eisen des Stahlbands zu minimieren..

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es sich bei dem beschichteten Stahl-
band (1) um galvanisch verzinntes Stahlblechband
handelt und dass die überschüssige Zinn-Beschich-
tung (3) auf Temperaturen zwischen 232°C und
300°C erhitzt wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Heißluftstrom (5’)
mit einem elektrischen Heißluftgerät (6’) auf die
Oberfläche des beschichteten Stahlbands (1) gebla-
sen wird, wobei das Heißluftgerät (6’) in einem Ab-
stand von bis zu 20mm zur Oberfläche angeordnet
wird.

7. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die metalli-
sche Beschichtung des Stahlbandes im Bereich der
Bandkante mit einem Bandkanteninduktor oder ei-
nem Laserstrahl aufgeschmolzen und mit einem
Gasstrom von der Oberfläche abgeblasen wird.

8. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das aufge-
schmolzene Metall der überschüssigen Beschich-
tung (3) von der Stahlbandoberfläche nach außen
weg und zur Wiederverwendung in einen seitlich ne-
ben dem Stahlband (1) angeordnete Auffangbehäl-
ter geblasen wird.

9. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Fluid-
oder Partikelstrom (5) schräg auf die Oberfläche des
beschichteten Stahlbands (1) und von der Stahl-
bandmitte aus gesehen nach außen auf die über-
schüssige Beschichtung (3) geblasen wird.

10. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Gasstrom
(5) mit einem Druck von mehr als 1 bar auf die Ober-
fläche des beschichteten Stahlbands geblasen wird.

11. Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens nach
einem der voranstehenden Ansprüche, mit einer
Transporteinrichtung zum Transport des Stahlbands
(1) durch eine Galvanisierungsanlage und wenig-
stens einem oberhalb oder unterhalb des sich be-
wegenden und mit der Metallbeschichtung (2) be-
schichteten Stahlbands (1) sowie mit einem im Ab-
stand zum Stahlband (1) angeordneten Druckgerät
(6) zur Erzeugung eines auf die Oberfläche des be-
schichteten Stahlbands (1) gerichteten Fluid- oder
Partiklstroms (5).

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jeweils an den beiden Bandkanten
(4) links und rechts des sich vertikal bewegenden
Stahlbands (1) ein Druckgerät (6) mit entsprechend
angeordneten Düsen vorgesehen ist, mit dem ein
Fluid- oder Partieklstrom (5) auf die überschüssige
Beschichtung (3) im Bereich der Bandkanten (4) ge-
richtet werden kann.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass unterhalb des und/oder neben
dem sich bewegenden Stahlband (1) ein Auffangbe-
hälter (12) angeordnet ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass oberhalb des Auffangbehälters (12)
eine Prallplatte (14) angeordnet ist, an der die von
der Oberfläche des beschichteten Stahlbands (1)
abgeblasenen Partikel der überschüssigen Be-
schichtung (3) in den Auffangbehälter (12) gelenkt
werden.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, dass zum Abbau eines
Staudrucks im Auffangbehälter (12) ein Gebläse
(10) vorgesehen ist.

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 137(2)
EPÜ.

1. Verfahren zur Entfernung einer überschüssigen
Beschichtung (3) von galvanisch mit einer Metallbe-
schichtung (2) beschichteten Stahlbändern (1), da-
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durch gekennzeichnet, dass die bereits verfestig-
te überschüssige Beschichtung (3) durch eine Wär-
mebehandlung vollständig aufgeschmolzen und an-
schließend die aufgeschmolzene Beschichtung (3)
im schmelzflüssigen Zustand durch einen Fluid-
strom (5) oder einen Partikelstrom von der Oberflä-
che des Stahlbands abgeblasen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufschmelzen der überschüs-
sigen Beschichtung (3) mittels eines Dampf- oder
Heißluftstroms (5’), eines Laserstrahls oder eines
Bandkanteninduktors erfolgt.

3. Verfahren nach einem der voranstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Auf-
schmelzen der überschüssigen Metallbeschichtung
(2) durch Erhitzen der überschüssigen Beschichtung
(3) auf Temperaturen oberhalb der Schmelztempe-
ratur der Metallbeschichtung erfolgt.

4. Verfahren nach einem der voranstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass beim
Aufschmelzen die überschüssige Beschichtung (3)
auf Temperaturen oberhalb der Schmelztemperatur
der Metallbeschichtung erhitzt aber unterhalb einer
Maximaltemperatur gehalten wird, um eine Legie-
rungsbildung zwischen dem Material der Metallbe-
schichtung und dem Eisen des Stahlbands zu mini-
mieren..

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es sich bei dem beschichteten Stahl-
band (1) um galvanisch verzinntes Stahlblechband
handelt und dass die überschüssige Zinn-Beschich-
tung (3) auf Temperaturen zwischen 232°C und
300°C erhitzt wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Heißluftstrom (5’)
mit einem elektrischen Heißluftgerät (6’) auf die
Oberfläche des beschichteten Stahlbands (1) gebla-
sen wird, wobei das Heißluftgerät (6’) in einem Ab-
stand von bis zu 20mm zur Oberfläche angeordnet
wird.

7. Verfahren nach einem der voranstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die me-
tallische Beschichtung des Stahlbandes im Bereich
der Bandkante mit einem Bandkanteninduktor oder
einem Laserstrahl aufgeschmolzen und mit einem
Gasstrom von der Oberfläche abgeblasen wird.

8. Verfahren nach einem der voranstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das auf-
geschmolzene Metall der überschüssigen Beschich-
tung (3) von der Stahlbandoberfläche nach außen
weg und zur Wiederverwendung in einen seitlich ne-

ben dem Stahlband (1) angeordnete Auffangbehäl-
ter geblasen wird.

9. Verfahren nach einem der voranstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Fluid- oder Partikelstrom (5) schräg auf die Oberflä-
che des beschichteten Stahlbands (1) und von der
Stahlbandmitte aus gesehen nach außen auf die
überschüssige Beschichtung (3) geblasen wird.

10. Verfahren nach einem der voranstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Gas-
strom (5) mit einem Druck von mehr als 1 bar auf die
Oberfläche des beschichteten Stahlbands geblasen
wird.

11. Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens
nach einem der voranstehenden Ansprüche, mit ei-
ner Transporteinrichtung zum Transport des mit ei-
ner Metallbeschichtung (2) beschichteten Stahl-
bands (1) und wenigstens einem Druckgerät (6) zur
Erzeugung eines auf die Oberfläche des beschich-
teten Stahlbands (1) gerichteten Fluid- oder Parti-
kelstroms (5), welches oberhalb oder unterhalb des
sich bewegenden sowie im Abstand zum Stahlband
(1) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass
weiterhin eine Einrichtung zum Aufschmelzen der
bereits verfestigten Metallbeschichtung (2) vorgese-
hen ist, mit der zumindest die überschüssige Be-
schichtung (3) im Bereich der Verdickung an der
Bandkante des Stahlbands (1) aufgeschmolzen und
anschließend von der Oberfläche durch den Fluid-
oder Partikelstrom (5) abgeblasen wird.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jeweils an den beiden Band-
kanten (4) links und rechts des sich vertikal bewe-
genden Stahlbands (1) ein Druckgerät (6) mit ent-
sprechend angeordneten Düsen vorgesehen ist, mit
dem ein Fluid- oder Partieklstrom (5) auf die über-
schüssige Beschichtung (3) im Bereich der Band-
kanten (4) gerichtet werden kann.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass unterhalb des und/oder ne-
ben dem sich bewegenden Stahlband (1) ein Auf-
fangbehälter (12) angeordnet ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass oberhalb des Auffangbehäl-
ters (12) eine Prallplatte (14) angeordnet ist, an der
die von der Oberfläche des beschichteten Stahl-
bands (1) abgeblasenen Partikel der überschüssi-
gen Beschichtung (3) in den Auffangbehälter (12)
gelenkt werden.
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