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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bandstabilisierung eines zwischen Abstreifdiisen einer Schmelztauch-
veredelungsanlage gefiihrten, mit einer Beschichtung versehenen Bandes sowie eine entsprechende Schmelztauch-
beschichtungsanlage. Dabei werden durch in Bandlaufrichtung den Abstreifdiisen nachgeordnete elektromagnetisch
beriihrungslos auf das durchlaufende Stahlband wirkende Spulen stabilisierende Krafte nach MafRgabe der erfassten
Bandposition auf das Band austibt.

[0002] Elektromagnetische Bandstabilisierungen basieren auf dem Prinzip der Induktion, um mittels definierter Ma-
gnetfelder anziehende Krafte senkrecht zum ferromagnetischen Stahlband zu erzeugen. Damit kann die Lage des
Stahlbands zwischen zwei gegeniiberliegenden elektromagnetischen Induktoren (Elektromagnete) beriihrungslos ver-
andert werden. Solche Systeme sind in unterschiedlicher Bauart bekannt. Sie werden z.B. in Schmelztauchveredelungs-
anlagen im Beschichtungsbereich oberhalb der so genannten Abstreifdiisen verwendet. Unterschiedlichste Regelungs.
und Steuerungskonzepte sind bekannt (z. B. DE 10 2005 060 058 A1, WO 2006/006911 A1, WO 02/14572 A1).
[0003] Abstreifdiisen werdenin Schmelztauchveredelungsanlagen fir Stahlband eingesetzt, um eine definierte Menge
Beschichtungsmedium auf der Bandoberflache zu erhalten. Die Qualitat der Beschichtung (Gleichmafigkeit der Auftra-
gung, Schichtdickengenauigkeit, homogener Oberflachenglanz) hangt maRgeblich von der GleichmaRigkeit des Ab-
streifdisenmediums (z.B. Luft oder Stickstoff) sowie von der Bandbewegung im Diisenbereich ab. Die Bandbewegungen
werden durch Unrundheiten von Rollen oder z.B. durch Impulswirkung der Luft im Kihlturmbereich von Schmelztauch-
veredelungsanlagen hervorgerufen.

[0004] Mit zunehmender Bandbewegung in der Abstreifdiise reduziert sich die Beschichtungsqualitat bzw. Gleichma-
Rigkeit der Beschichtung des durchlaufenden Stahlbands.

[0005] Durch den Einsatz von in Bandlaufrichtung nach geschalteten Bandstabilisierungssystemen kann eine inner-
halb der Abstreifdiise auftretende Bandbewegung gedampft bzw. reduziert werden, so dass eine Verbesserung der
Beschichtungsgenauigkeit und BeschichtungsgleichmaRigkeit des flissigen Metalls auf dem Stahlband erreicht wird.
Dies kdnnen z. B. elektromagnetisch wirkende Aktuatoren sein, die beriihrungslos anziehende Krafte auf das durchlau-
fende Stahlband austiben und somit die Bandlage verandern.

[0006] Bei den bekannten Systemen ergibt sich Bauart bedingt aufgrund der in Bandlaufrichtung der Abstreifdiise
nachgeordneten Bandstabilisierung eine reduzierte Wirkung der Regelung auf die Bandbewegung in der Abstreifdise.
Die Beruhigung der Schwingungen erfolgt oberhalb der Abstreifdlise innerhalb der Bandstabilisierung mittels der Band-
stabilisierungsspulen mit hoher Effektivitat. Im Bereich der Duse ist die Wirkung mit steigendem Abstand zwischen dieser
und der Stabilisierungseinheit jedoch deutlich eingeschrankt. Die Position der Bandstabilisierung wird dabei entspre-
chend der baulichen Gegebenheiten festgelegt, ohne die physikalischen Abhangigkeiten zu beschreiben.

[0007] Dabher ist das Ziel aller Anwendungen die Bandstabilisierung méglichst nahe an die Abstreifdiise zu positio-
nieren, wobei der Zusammenhang zwischen Abstand und Wirkung nicht berlicksichtigt wird.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist es daher, die Bandstabilisierung im Bereich der Abstreifdiise zu verbessern.
[0009] Geldst wird diese Aufgabe erfindungsgeman mit dem Verfahren gemafR Patentanspruch 1. Dieses ist dadurch
gekennzeichnet, dass der Abstand (der Wirkung) der Bandstabilisierung von den Abstreifdiisen auf einen Wert kleiner
gleich einem Abstandsschwellenwert eingestellt wird, welcher als Funktion der Bandbreite unter Berticksichtigung eines
Faktors Phi ermittelt wird, wobei der Faktor Phi als Funktion der Banddicke und des Bandzuges berechnet wird.
[0010] Die Messgrofie Bandposition reprasentiertim Rahmen der vorliegenden Beschreibung die zeitliche und / oder
ortliche Anderung des Abstandes des Bandes gegeniiber einer graden Referenzlinie quer zur Bandlaufrichtung; dass
heil’t, die Bandposition reprasentiert das Bandprofil und/ oder dessen Schwingungsverhalten als Funktion der Zeit.
[0011] Der Begriff Bandstabilisierung umfasst im Rahmen der vorliegenden Beschreibung zwei wesentliche Aspekte:
Zum einen meint Bandstabilisierung eine Glattung eines wellenférmigen Bandprofils und zum anderen meint dieser
Begriff eine Dampfung von Schwingungen des Bands. Beide Aspekte der Bandstabilisierung kbnnen unabhangig von-
einander oder in Kombination bzw. gleichzeitig mit Hilfe geeigneter Regelkreise realisiert werden.

[0012] Der wesentliche Vorteil der beanspruchten Begrenzung des Abstandes ist darin zu sehen, dass bei einer
Einstellung des Abstandes auf einen Wert unterhalb des erfindungsgemaf berechenbaren Abstandsschwellenwertes,
eine erheblich bessere Wirkung fiir beide Aspekte der angestrebten Bandstabilisierung erreicht wird. Demgegeniiber
I&sst die Wirkung der Bandstabilisierung bei Abstédnden oberhalb des Abstandsschwellenwertes deutlich nach oder das
Band wird trotz Stabilisierungsregelung sogar instabiler als ohne Regelung (gegenteiliger Effekt).

[0013] Ideal ware ein Abstand von Null, d.h. wenn die Bandstabilisierung auf Héhe der Abstreifer angeordnet ware,
weil dann die Bandstabilisierung unmittelbar auf Héhe der Abstreifdiisen wirken wiirde und das Band wahrend eines
Messvorganges dann optimal stabil gehalten wiirde. Diese Anordnung ist aber bautechnisch aufgrund von Platzmangel
in der Regel nicht realisierbar. Deshalb sollte der Abstand mdglichst klein, maximal jedoch auf den Wert des erfindungs-
gemal berechenbaren Abstandsschwellenwert eingestellt werden.

[0014] Die elektromagnetischen Kréafte werden durch auf jeder Bandseite sich paarweise gegeniiberliegende Spulen-
anordnungen aufgebracht, deren Abstand von den Abstreifdiisen veranderbar ist.
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[0015] Vorzugsweise wird bei dem erfindungsgemafRen Verfahren die Bandposition innerhalb der Spulenanordnung
gemessen, und zwar in raumlicher Nahe der Spulenanordnung.

[0016] Zuséatzlich kann die Bandposition ober- und unterhalb der Spulenanordnung gemessen werden.

[0017] Nach einer Ausgestaltung der Erfindung sind auf jeder Bandseite mehrere Spulen angeordnet, wobei die jeweils
auRen liegenden Spulen auf die durchlaufenden Bandkanten parallel zur Ebene des Bandes einstellbar angeordnet
sind. Diese Anordnung ermdglicht vorteilhafter Weise eine optimale Wirkung bei der Glattung des Bandprofils.

[0018] Der Abstand der Bandstabilisierungseinrichtung, nachfolgend verkirzt auch Bandstabilisierung genannt, von
den Abstreifdiisen sollte bei breiteren Bandern (B > 1400 mm) deren Bandbreite nicht Uiberschreiten. Bei schmaleren
Béandern (B < 1400 mm) kann ein Abstand bis zum 1,75fachen der Bandbreite zugelassen werden. Dieser Abstand
ergibt sich aus dem Prinzip von Staint-Venant, das besagt, dass mit steigendem Abstand einer angreifenden Kraft auf
z. B. ein eingespanntes Stahlband deren Wirkung auf dem Gesamtzustand abnimmit.

[0019] Grundlage fiir die erfindungsgemafRe Ldsung ist die Positionierung der Bandstabilisierung zur Abstreifdiise
bzw. den Abstreifdiisen unter Berlicksichtigung der Spannungsmechanik.

[0020] Die Wirkung eines punktuellen Lastangriffs in einem gegebenen Lastsystem ergibt sich nach dem Prinzip von
SaintVenantnurin einem kleinen Bereich um den Lasteingriffspunkt. Die durch die Krafteinleitung értlich unregelmaRigen
Kraftverteilungen klingen sehr schnell ab, Dieses Prinzip wird bei Festigkeitsberechnungen zur Dimensionierung von
Bauteilen standardmafig eingesetzt und wird hier auf die Bandstabilisierungswirkung im Abstreifdiisenbereich ange-
wendet.

[0021] Um eine ausreichende Wirkung in der Abstreifdiise auf das Bandprofil und die Bandbewegung (Schwingung)
zu erzielen, um diese maRgeblich zu verandern bzw. zu dampfern, muss entsprechend des Prinzips von Saint-Venant
der Abstand zwischen Stabilisierungswirkung und Abstreifdise in einem festgelegten Bereich gewahlt werden bzw. darf
einen Hoéchstwert in Form eines Abstandsschwellenwertes nicht Uberschreiten, Dabei muss der Abstand, d. h. die Lange
Stahlband, in der eine Wirkung durch die Bandstabilisierung zu erwarten ist nach folgender Regel gewahlt werden:

Abstand < Abstandsschwallenwert = Phi * charakteristische L&nge

mit

Phi = Funktion(Banddicke, Bandzug)

[0022] Die oben genannte Aufgabe wird weiterhin durch die beanspruchte Schmelztauchbeschichtungsanlage gelost.
Diese ist dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand (der Wirkung) der Bandstabilisierung von den Abstreifdiisen auf
einen Wert kleiner gleich einem Abstandsschwellenwert eingestellt ist, welcher als Funktion der Bandbreite unter Be-
ricksichtigung eines Faktors Phi, als Funktion der Banddicke und des Bandzuges, ermittelt ist.

[0023] Die Vorteile dieser Anlage entsprechen den oben mit Bezug auf das beanspruchte Verfahren genannten Vor-
teilen.

[0024] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand der abhangigen Anspriiche, insbesondere
der Anspriiche 5-8 und 14.

[0025] Die erfindungsgemalie Lésung soll nachfolgend - auch unter Bezug auf die Zeichnungen - naher erlautert
werden.

[0026] Dabei zeigt:

Fig. 1  schematisch die Anordnung der Bandstabilisierungsspulen,
Fig. 2  die Profilierungen des Bandes,

Fig. 3  schematisch die Anordnung der Diisenbalken,

Fig. 4  das Bandstabilisierungssystem,

Fig.5 die Abhangigkeit des Faktors Phi von der Bandbreite und
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Fig.6 den Zusammenhang zwischen Bandschwingungen und dem Abstand der Bandstabilisierung von der Abstreif-
dise.

[0027] Die Anordnung der Bandstabilisierung und der AbstreifdUse ist prinzipiell aus der Figur 4 ersichtlich.

[0028] Der Abstandsschwellenwert ergibt sich nach dem Prinzip von Venant flr durchlaufende breite Stahlbander zu
ca. der Bandbreite und bei schmaleren Bandern zu max. dem 1,75fachen der Bandbreite (siehe Figur 5). In einem
gréBeren Abstand ist die Wirkung der Bandstabilisierung im Hinblick auf eine Glattung des Bandprofils (Querbogen, S-
Form, siehe Fig. 2) sehr eingeschrankt bzw. bei groRen Abstédnden nicht mehr erkennbar.

[0029] Der Kraftangriffspunkt der Bandstabilisierung liegt dann zu weit von der Diisenlippe weg, um eine ausreichende
Wirkung auf die Bandverformungen wie z. B. Reduktion des Querbogens auszuliben.

[0030] Weiterhin konnte durch Messungen und Simulationen nachgewiesen werden, dass die Schwingungsbeein-
flussung (Dampfung der Amplitude der Bandschwingung) im Diisenspalt ebenfalls von dem Abstand des Kraftangriffs-
punktes zur Wirkstatte Disenspalt abhangt.

[0031] Damit ergibt sich folgender Zusammenhang:

Abstand < Phi (Banddicke, Bandzug) * Bandbreite = Abstandsschwellenwert.

[0032] Der Faktor Phi wurde abhangig vom Bandzug und der Banddicke sowohl analytisch mittels FEM Simulationen
als auch empirisch an Bandbehandlungsanlagen untersucht und ermittelt. In Fig. 5 ist der Zusammenhang dargestellt.
Mit abnehmender Bandbreite erhéht sich der mégliche Abstand zwischen Bandstabilisierung und Abstreifdiise (siehe
Figur 4), da aufgrund der reduzierten Bandbreite eine unsymmetrische Spannungsverteilung bzw. ein nicht optimales
wellenférmiges Bandprofil sich weniger nachteilig auf die Bandstabilisierung auswirkt. Aufgrund von Spannungsunter-
schieden Uber die Banddicke ergeben sich elastische Verformungen. Die Spannung Uber der Blechdicke wirkt sich
oberhalb eines Grenzwertes in Form von Bandquerverformung aus (Querbogen).

[0033] Lokale Anderungen der Spannungsverteilung (iber der Blechdicke durch den duReren Krafteinfluss der Band-
stabilisierung zeigen sich abhangig von dem dargestellten Funktionsverlauf bis zu einem Abstand von 0,75 bis 1,75 mal
der Bandbreite in Bandlaufrichtung gesehen.

[0034] Liegen Schwingungen des Stahlbands aufgrund von z. B. unrundem Lauf der Stabilisierungsrolle im Zinkgefaf
vor, dann erzielt man mit einer Regelung zur Bandstabilisierung eine Reduktion der Bandschwingung gegentiber einer
Situation ohne Bandstabilisierungsregelung, wenn der Abstand der Bandstabilisierung von der Abstreifdlise typischer-
weise max. 1,5 m vom Disenspalt betragt. Wie aus Figur 5 zu erkennen ist, ergibt sich der Abstandsschwellenwert von
ca. 1,5 m fir viele unterschiedliche typische Bandbreiten. Befindet sich die Bandstabilisierung weiter als dieser Ab-
standsschwellenwert von der Abstreifdiise weg, dann werden die Schwingungen im Bereich der Abstreifdise nicht mehr
gedampft, sondern kénnen sogar angeregt werden, was trotz Schwingungsdampfung im Bereich der Bandstabilisierung
zu einer Erhéhung der Bandbewegung innerhalb der Abstreifdiise und damit zu einer Verringerung der Beschichtungs-
qualitat fuhrt (Fig. 6).

[0035] Analoges gilt auch fir die Stabilisierung/Glattung des Bandprofils. Bei Abstanden unterhalb des Abstands-
schwellenwertes wird eine gute Glattung erreicht, dartber wird eine Glattung schwierig bzw. nicht mehr méglich.
[0036] Weiterhin ist folgende Vorrichtung zur Kombination der Bandstabilisierung mit der Abstreifdiise vorgesehen,
bei der die Bandstabilisierungsspulen immer zur zentrierten Bandlage hin wirken:

[0037] Gegeniiber den bekannten Systemen muss die Stabilisierung jeweils auf die Bandlage ausgerichtet werden
bzw. die Ist-Position bestimmt werden. Die Ausrichtung erfolgt mittels extra angebrachter Ausrichthilfen.

[0038] Aufgrund der speziellen Rahmenkonstruktion der Abstreifdiise wird die Stabilisierung auf diesem Rahmen
befestigt und ist somit mechanisch fest und reproduzierbar einstellbar (Fig. 3). Die Zentrierung auf Bandlage bzw.
Bandmitte ist somit immer identisch zwischen Stabilisierung und Abstreifdiise.

[0039] Damit wird einer moglichen Verdrehung des Bands wahrend der Produktion gefolgt und es ist keine Neube-
stimmung der Nullposition bzw. der Sollposition der Bandlage erforderlich. Abstreifdiisen und Stabilisierungsspulen sind
so mechanisch synchronisiert und ausgerichtet!

[0040] Zusammenfassend ergibt sich:

1. Festlegung des maximal zuldssigen Abstands zwischen Stabilisierungswirkung und Abstreifdiise aufgrund der
physikalischen Zusammenhéange (Prinzip nach Saint Venant) zu Abstand < Phi * Bandbreite.

2. Der Korrekturfaktor Phi ergibt sich aus Simulationen und Betriebsversuchen als Funktion von der Bandbreite
zwischen 1,75 und 0,75. Die Verformungen des Bands in Querrichtung ergeben sich aus der Instabilitat aufgrund
der geringen Banddicke. Mit verringerter Bandbreite wirken sich diese nicht so stark aus, was in einer Vergréerung
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des moglichen Abstandes der Bandstabilisierung von der Abstreifdiise resultiert.

3. Integration der Bandstabilisierungsspulen innerhalb der Abstreifdiisenkonstruktion zur Erhéhung der Ausrichtge-
nauigkeit aufgrund einer mechanischen Kopplung der Diise mit den Stabilisierungsspulen.

4. Die Bandstabilisierungsspulen sind tGber die Kopplung an die Abstreifdiise immer identisch ausgerichtet, auch
bei Schraglagen oder Bandverwindungen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Bandstabilisierung eines zwischen Abstreifdiisen einer Schmelztauchveredelungsanlage gefiihrten,
mit einer Beschichtung versehenen Bandes, wobei die Bandposition erfasst wird und durch in Bandlaufrichtung den
Abstreifdiisen nachgeordnete elektromagnetisch beriihrungslos auf das durchlaufende Stahlband wirkende Spulen
stabilisierende Kréafte nach MalRgabe der erfassten Bandposition auf das Band ausiibt werden,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Abstand (der Wirkung) der Bandstabilisierung von den Abstreifdiisen auf einen Wert kleiner gleich einem
Abstandsschwellenwert eingestellt wird, welcher als Funktion der Bandbreite unter Beriicksichtigung eines Faktors
Phi ermittelt wird, wobei der Faktor Phi als Funktion der Banddicke und des Bandzuges berechnet wird; und
dass der Abstand je nach aktueller Bandbreite das 1,75- 0,75-fache der Bandbreite betragt.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bandposition innerhalb der Spulenanordnung gemessen wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bandposition in rdumlicher Néhe der Spulenanordnung gemessen wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bandposition zusétzlich ober- und unterhalb der Spulenanordnung gemessen wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bandposition als ortliche Verteilung des Abstandes des Bandes gegenilber einer graden Referenzlinie
Uber der Bandbreite erfasst wird und insofern als Ist- Messgrofie das Ist-Bandprofil reprasentiert.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die stabilisierenden Krafte nach MaRRgabe des erfassten Ist-Bandprofils quer zur Transportrichtung auf das Band
einwirken, um das erfasste Ist-Bandprofil auf ein vorgegebenes optimales Soll-Bandprofil in Form eines glatten
wellenfreien Bandprofils quer zur Bandrichtung glatt zu ziehen.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1-4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bandposition als zeitliche Anderung des Abstandes des Bandes gegeniiber einer graden Referenzlinie
erfasst wird und insofern als Ist-MessgroéfRe das Ist-Schwingungsverhalten des Bandes in Abhanglgkelt der Zeit
reprasentiert.

Verfahren nach Anspruch 6.

dadurch gekennzeichnet,

dass die stabilisierenden Krafte nach Mafligabe des erfassten Ist-Schwingungeverhaltens des Bandes vorzugsweise
senkrecht zur Transportrichtung auf das Band einwirken, um das erfasste Ist. Schwingungsverhalten des Bandes
falls erforderlich geeignet zu dampfen.

Verfahren nach einem der Ansprliche 5-8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die gemessene Bandposition als zeitliche und értliche (iber der Bandbreite verteilte Anderung des Abstandes
des Bandes gegenliber der graden Referenzlinie das Schwingungsverhalten des Bandprofils als Funktion der Zeit
reprasentiert; und
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dass die stabilisierenden Krafte derart geeignet auf das Band einwirken, dass das Bandprofil, soweit erforderlich,
geglattet und gleichzeitig dessen Schwingungsverhalten geeignet gedampft wird.

Schmelztauchveredelungsanlage zum Beschichten eines Bandes mit einer Beschichtung, mit:

einer mindestens einer Abstreifdiise zum Entfernen iberschiissiger Beschichtung von dem Band;

einer Messeinrichtung zum Erfassen der Bandposition; und

einer Bandstabilisierung mit elektromagnetischen Spulen, welche der Abstreifdiise in Bandlaufrichtung nach-
geordnet ist, zum Erzeugen beriihrungslos auf das Stahlband wirkender stabilisierender Krafte nach Mafgabe
der erfassten Bandposition;

dadurch gekennzeichnet,

dass der Abstand (der Wirkung) der Bandstabilisierung von den Abstreifdiisen auf einen Wert kleiner gleich
einem Abstandaschwellenwert eingestellt ist, welcher als Funktion der Bandbreite unter Beriicksichtigung eines
Faktors Phi ermittelt ist, wobei sich der Faktor Phi als Funktion der Banddicke und des Bandzuges berechnet; und
dass der Abstand je nach aktueller Bandbreite das 1,75- 0,75-fache der Bandbreite betragt.

11. Schmeiztauchveredelungsanlage nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Spulen auf der Ober- und Unterseite des Bandes sich paarweise gegeniiberliegend angeordnet sind und
ihr Abstand zu den Abstreifdiisen veranderbar ist.

12. Schmelztauchveredelungsanlage nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Messeinrichtung auf Héhe der Spulen oder in deren Nahe angeordnet ist und dort die Bandposition erfasst.

13. Schmelztauchveredelungsanlage nach Anspruch 10,11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass auf der Ober- und/oder Unterseite des Bandes jeweils mehrere Spulen Uber der Breite des Bandes verteilt
angeordnet sind und dass die jeweils au3en liegenden Spulen auf die durchlaufenden Bandkanten parallel zur
Ebene des Bandes einstellbar angeordnet sind.

14. Schmelztauchveredelungsanlage nach einem der Anspriiche 11 -13,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bandstabilisierung und die Messeinrichtung mechanisch gekoppelt fest zueinander beabstandet sind.

Claims

1. Method for strip stabilisation of a strip which is guided between stripper nozzles of a hot-dip finishing plant and
provided with a coating, wherein the strip position is detected and stabilising forces are exerted on the strip depending
on the detected strip position by coils arranged downstream of the stripper nozzles in strip running direction and
acting electromagnetically and contactlessly on the strip running through, characterised in that the distance (of
action) of the strip stabilisation means from the stripper nozzles is set to a value smaller than or equal to a distance
threshold value determined as a function of the strip width with consideration of a factor Phi, wherein the factor Phi
is calculated as a function of the strip thickness and the strip tension, and that the spacing is 1.75 to 0.75 times the
strip width depending on the instantaneous strip width.

2. Method according to claim 1, characterised in that the strip position is measured within the coil arrangement.

3. Method according to one of the preceding claims, characterised in that the strip position is measured in physical
proximity to the coil arrangement.

4. Method accordingtoany one ofthe preceding claims, characterised in that the strip position is additionally measured
above or below the coil arrangement.

5. Method according to any one of the preceding claims, characterised in that the strip position is detected as a local

distribution of the distance of the strip relative to a straight reference line over the strip width and to that extent
represents, as actual measurement value, the actual strip profile.
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Method according to claim 5, characterised in that the stabilising forces act on the strip transversely to the transport
direction depending on the detected actual strip profile so as to assimilate the detected actual strip profile to a
predetermined optimum target strip profile in the form of a smooth, wave-free strip profile transversely to the strip
direction.

Method according to any one of claims 1 to 4, characterised in that the strip position is detected as a change over
time of the distance of the strip relative to a straight reference line and to that extent represents, as actual measurement
value, the actual oscillation behaviour of the strip in dependence on time.

Method according to claim 6, characterised in that the stabilising forces act on the strip, preferably perpendicularly
to the transport direction, in dependence on the detected actual oscillation behaviour of the strip so as to suitably
damp the detected actual oscillation behaviour of the strip if required.

Method according to any one of claims 5 to 8, characterised in that the measured strip position represents, as a
change - which is distributed over time and locally over the strip width - of the spacing of the strip relative to the
straight reference line, the oscillation behaviour of the strip profile as a function of time and that the stabilising forces
are suitable for acting on the strip in such a manner that the strip profile is, to the extent required, smoothed and at
the same time this oscillation behaviour suitably damped.

Hot-dip finishing plant for coating a strip with a coating, comprising:

at least one stripper nozzle for removing excess coating from the strip;

a measuring device for detecting the strip position; and

a strip stabilisation means with electromagnetic coils, which are arranged downstream of the stripper nozzle in
strip running direction, for generating stabilising forces, which contactlessly act on the steel strip, in dependence
on the detected strip position;

characterised in that

the distance (of action) of the strip stabilisation means from the stripper nozzles is set to a value smaller than
or equal to a distance threshold value which is determined as a function of the strip width with consideration of
a factor Phi, wherein the factor Phi is calculated as a function of strip thickness and strip tension; and

the spacing is 1.75 to 0.75 times the strip width depending on the respective instantaneous strip width.

Hot-dip finishing plant according to claim 10, characterised in that the coils are arranged in pairs opposite one
another on the upper side and lower side of the strip and the spacing thereof from the stripper nozzles is variable.

Hot-dip finishing plant according to claim 10 or 11, characterised in that the measuring device is arranged at the
level of the coils or in the vicinity thereof and detects the strip position there.

Hot-dip finishing plant according to claim 10, 11 or 12, characterised in that several coils are arranged in distribution
over the width of the strip respectively on the upper side and/or lower side of the strip and that the respective
outwardly disposed coils are arranged to be settable to the transiting strip edges parallel to the plane of the strip.

Hot-dip finishing plant according to any one of claims 11 to 13, characterised in that the strip stabilisation means
and the measuring device are fixedly mechanically coupled to one another at a spacing.

Revendications

Procédé pour la stabilisation d’'une bande guidée entre des buses de raclage d’une installation d’ ennoblissement
par trempage a chaud, pourvue d’'un revétement, la position de labande étant enregistrée et des forces de stabilisation
étant exercées par des bobines disposées, dans le sens d’avancement de la bande, en aval des buses de raclage
agissant, électromagnétiquement sans contact, surla bande d’acier qui passe, en fonction de la position de la bande
enregistrée, caractérisé

en ce que la distance (de l'effet) de la stabilisation de la bande des buses de raclage est réglée a une valeur
inférieure a une valeur seuil de la distance, qui est déterminée comme fonction de la largeur de la bande en tenant
compte d’un facteur Phi, le facteur Phi étant calculé en fonction de I'épaisseur de la bande et de la traction de la
bande ; et

en ce que la distance, en fonction de la largeur réelle de la bande, représente 1,75-0,75 fois la largeur de la bande.
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Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu’on mesure la position de la bande dans la disposition de bobines.

Procédé selon 'une quelconque des revendications précédentes,
caractérisé
en ce qu’on mesure la position de la bande dans le voisinage spatial de la disposition de bobines.

Procédé selon 'une quelconque des revendications précédentes,
caractérisé
en ce qu’on mesure la position de la bande en plus au-dessus et en dessous de la disposition de bobines.

Procédé selon 'une quelconque des revendications précédentes,

caractérisé

en ce que la position de la bande est enregistrée comme répartition dans I'espace de la distance de la bande par
rapport a une ligne de référence droite sur la largeur de la bande et représente dans ce contexte, en tant que
grandeur de mesure instantanée, le profil instantané de la bande.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé

en ce que les forces de stabilisation agissent transversalement par rapport au sens du transport sur la bande, en
fonction du profil instantané enregistré de la bande, pour lisser par traction le profil instantané enregistré de la bande
en un profil de consigne optimal prédéfini de la bande sous forme d’un profil de bande lisse, sans ondulations,
transversalement au sens de la bande.

Procédé selon 'une quelconque des revendications 1-4, caractérisé

en ce que la position de la bande est enregistrée par la modification dans le temps de la distance de la bande par
rapport a une ligne de référence droite et représente dans ce contexte comme grandeur de mesure instantanée, le
comportement d'oscillation instantané de la bande en fonction du temps.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé

en ce que les forces de stabilisation agissent de préférence perpendiculairement au sens du transport sur la bande,
en fonction du comportement d’oscillation instantané enregistré de la bande, pour amortir, si nécessaire, de maniére
appropriée le comportement d’oscillation instantané enregistré de la bande.

Procédé selon I'une quelconque des revendications 5-8, caractérisé en ce que la position mesurée de la bande
représente, comme modification dans le temps et dans I'espace répartie sur la largeur de la bande de la distance
de la bande par rapport a la ligne de référence droite, le comportement d’oscillation du profil de la bande en fonction
du temps ; et

en ce que les forces de stabilisation agissent de maniére appropriée sur la bande de maniére telle que le profil de
la bande, si nécessaire, est lissé et que son comportement d’oscillation est en méme temps amorti de maniére
appropriée.

10. Installation d’ennoblissement partrempage a chaud pour le revétement d’'une bande par un revétement, comprenant :

au moins une buse de raclage pour éliminer du revétement en excés de la bande ;

un dispositif pour enregistrer la portion de la bande ; et

une stabilisation de la bande dotée de bobines électromagnétiques, disposée en aval de la buse de raclage
dans le sens d’avancement de la bande, pour générer des forces de stabilisation agissant sans contact sur la
bande d’acier,

en fonction de la position enregistrée de la bande, caractérisée en ce que la distance (de I'effet) de la stabi-
lisation de la bande des buses de raclage est réglée a une valeur inférieure a une valeur seuil de la distance,
qui est déterminée comme fonction de la largeur de la bande en tenant compte d’un facteur Phi, le facteur Phi
étant calculé en fonction de I'épaisseur de la bande et de la traction de la bande ; et

en ce queladistance, enfonctiondelalargeurréelle de labande, représente 1,75-0,75 fois lalargeur de labande.

11. Dispositif de galvanisation a chaud selon la revendication 10, caractérisé

en ce que les bobines sont disposées sur la face supérieure et inférieure de la bande, par paire les unes en face
des autres et leur distance par rapport aux buses de raclage peut étre modifée.
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Dispositif de galvanisation a chaud selon la revendication 10 ou 11, caractérisé
en ce que le dispositif de mesure est disposé au niveau des bobines ou a proximité de celles-ci et y enregistre la
position de la bande.

Dispositif de galvanisation a chaud selon la revendication 10, 11 ou 12, caractérisé

en ce qu’a chaque fois plusieurs bobines sont disposées sur la face supérieure et/ou inférieure de la bande, en
étant réparties sur la largeur de la bande et en ce que les bobines situées a chaque fois a I'extérieur sont disposées
sur les bords de la bande qui passent de maniére a pouvoir étre réglées parallélement au plan de la bande.

Dispositif de galvanisation a chaud selon I'une quelconque des revendications 11-13, caractérisé
en ce que la stabilisation de la bande et le dispositif de mesure sont distancés 'un de I'autre en étant couplés de
maniére mécaniquement fixe I'un a l'autre.
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