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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Schmelztauchbeschichten von Metallband, insbesonde-
re Stahlband, in einem metallischen Schmelzbad, bei
dem das zu beschichtende Metallband in einem Durch-
laufofen erwadrmt und durch einen am Durchlaufofen an-
geschlossenen, in das Schmelzbad eingetauchten Ris-
sel hindurch in das Schmelzbad eingeleitet wird.

[0002] Das Schmelztauchbeschichten von Metall-
band, insbesondere Stahlband, ist ein seit vielen Jahren
bekanntes Verfahren zur Oberflichenveredelung von
Feinblechband, um dieses vor Korrosion zu schiitzen. In
Fig. 3 ist in vertikaler Schnittansicht ein Abschnitt einer
herkémmlichen Anlage zum Schmelztauchbeschichten
eines Metallbandes 1 dargestellt. Ein entsprechend zu
veredelndes Stahlband (Feinblechband) wird hierzu zu-
nachst in einem Durchlaufofen 2 gereinigt und rekristal-
lisierend gegliht. AnschlieBend wird das Band 1
schmelztauchveredelt, indem es durch ein schmelzflis-
siges Metallbad 3 gefiihrt wird. Als Beschichtungsmate-
rial fir das Band 1 kommen beispielsweise Zink, Zinkle-
gierungen, Reinaluminium oder Aluminiumlegierungen
zum Einsatz.

[0003] DerDurchlaufofen 2 umfassttypischerweise ei-
nen direkt beheizten Vorwarmer und indirekt beheizte
Reduktions- und Haltezonen sowie nachfolgende Kiihl-
zonen. Am Ende der Kiihlzone ist der Ofen 2 Uiber eine
Schleuse (Russel) 6 mit dem Schmelzbad 3 verbunden.
Eine im Schmelzbad 3 angeordnete Umlenkrolle (Pott-
rolle) 7 bewirkt die Umlenkung des aus dem Russel 6 in
das Schmelzbad eintretenden Bandes 1 in eine im We-
sentlichen vertikale Richtung. Die Schichtdicke der als
Korrosionsschutz dienenden Metallschicht wird Gblicher-
weise mittels Abstreifdiisen 5 eingestellt.

[0004] Beim Durchgang eines Stahlbandes 1 durch
das Schmelzbad 3 entsteht auf der Bandoberflache eine
Legierungsschicht aus Eisen und dem Beschichtungs-
metall. Darliber bildet sich die Metallschicht aus, deren
Zusammensetzung der chemischen Analyse der im
Schmelzbadgefall 4 befindlichen Metallschmelze ent-
spricht.

[0005] Abhangig von der Schmelzenzusammenset-
zung weist die Beschichtung unterschiedliche Eigen-
schaften auf, vor allem hinsichtlich der mechanischen
und korrosionsschiitzenden Eigenschaften. Auch hatdie
Schmelzenzusammensetzung Einfluss auf die Prozess-
sicherheit hinsichtlich Oberflachenglte des beschichte-
ten Bandes. In der Praxis des Standes der Technik wird
daher abhdngig von der gewlinschten Eigenschaft eine
entsprechende Zusammensetzung des metallischen
Schmelzbades gewahlt, d.h. es erfolgt mit einer Kompro-
missldsung stets eine Gratwanderung zwischen den An-
forderungen, wie beispielsweise der mechanischen Ei-
genschaft fur die nachfolgende Umformung des be-
schichteten Feinblechs unter Vermeidung von Rissen in
der Beschichtung oder einer Abldsung derselben einer-
seits und einem zuverlassigen Korrosionsschutz ande-
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rerseits.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren der eingangs genannten Art da-
hingehend zu verbessern, dass mit ihm die an das be-
schichtete Band gestellten Anforderungen hinsichtlich ei-
ner guten Umformbarkeit des Bandes oder einer daraus
hergestellten Platine mdglichst ohne Risse und Abldsun-
gen sowie hinsichtlich eines hohen Korrosionsschutzes
gleichsam besser und zuverlassig erfillt werden kénnen.
[0007] Zur L6sung dieser Aufgabe wird ein Verfahren
mitden Merkmalen des Anspruchs 1 vorgeschlagen. Be-
vorzugte und vorteilhafte Ausgestaltungen des erfin-
dungsgemalen Verfahrens sind in den Unteranspri-
chen angegeben.

[0008] Das erfindungsgemafe Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, dass in dem vom Riissel begrenzten
Bereich eine Schmelze verwendet wird, die in ihrer che-
mischen Zusammensetzung gezielt unterschiedlich zu
der chemischen Zusammensetzung der im Schmelzbad
verwendeten Schmelze eingestellt ist oder wird. Die Er-
findung schlagt somit vor, in dem vom Rissel begrenzten
Bereich und in dem tbrigen Schmelzbad Schmelzen un-
terschiedlicher Zusammensetzung (Analyse) zu verwen-
den. Auf diese Weise lassen sich bestimmte gewilinschte
Legierungsschichteigenschaften sehr variabel und zu-
verlassig einstellen.

[0009] Von den Erfindern wurde erkannt, dass es
durch Zugabe von Legierungsstoffen bzw. entsprechend
angereichertem Beschichtungsmetall direkt in die durch
den Rissel definierte Schleuse mdéglich ist, die Schmelz-
zusammensetzung in der Schleuse von der Schmelzzu-
sammensetzung im Ubrigen Schmelzbadgefal® zu ent-
koppeln. Beispielsweise weist hierbei die Schmelze im
Russel eine Zusammensetzung (Analyse) auf, welche
eine gute mechanische Umformbarkeit ermdglicht, wah-
rend die Schmelze im Ubrigen Schmelzbadgefal eine
Zusammensetzung (Analyse) aufweist, welche eine gute
korrosionsbestandige Oberschicht ergibt.

[0010] Einweiterer Vorteil der Erfindung besteht darin,
dass aufgrund des relativ geringen Volumens der
Schmelze im Russel und des prozessbedingten Ver-
brauchs dieses Volumens die Zusammensetzung der
Schmelze im Russel innerhalb einer sehr kurzen Reak-
tionszeit angepasst oder variiert werden kann.

[0011] Eine bevorzugte Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens sieht in diesem Zusammen-
hang vor, dass die Konzentration zumindest eines che-
mischen Bestandteils der im Rissel verwendeten
Schmelze tGberwacht und die chemische Zusammenset-
zung dieser Schmelze in Abhangigkeit des Ergebnisses
der Uberwachung an einen Sollwert der chemischen Zu-
sammensetzung angepasst wird. Vorzugsweise erfol-
gen diese Uberwachung sowie die Anpassung der che-
mischen Zusammensetzung der Schmelze automatisch
mittels einer geeigneten Uberwachungs- und Dosiervor-
richtung.

[0012] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des er-
findungsgemaRen Verfahrens ist dadurch gekennzeich-
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net, dass als Russel ein verlangerter Rissel verwendet
wird, der gegeniber der Mantelflache einer im Schmelz-
bad angeordneten Umlenkrolle, welche die Umlenkung
des aus dem Russel in das Schmelzbad eintretenden
Bandes in eine im Wesentlichen vertikale Richtung be-
wirkt, in einem Abstand im Bereich von 100 mm bis 400
mm, vorzugsweise 100 mm bis 300 mm endet. Auf diese
Weise lasst sich die dem Rissel zugefiihrte bzw. die da-
rin verwendete Schmelze zuverlassiger von der im Ubri-
gen Schmelzbadgefall verwendeten Schmelze entkop-
peln, so dass sich in dem Rissel zumindest ein ausrei-
chend groRer Volumenbereich ergibt, in welchem sich
die dort zugefiihrte bzw. verwendete Schmelze nicht mit
der im Ubrigen Schmelzbadgefal® verwendeten unter-
schiedlichen Schmelze vermischt.

[0013] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des er-
findungsgemafen Verfahrens sieht vor, dass als Rissel
ein Rissel verwendet wird, dessen getauchter Abschnitt
mit einer Verengung versehen ist und/oder dessen In-
nenweite bzw. Innenhdhe sich in Richtung Austrittsoff-
nung zumindest Uber eine Teillange verjlingt. Auch auf
diese Weise lasst sich dieim Russel verwendete Schmel-
ze von der im Ubrigen Schmelzbadgefall verwendeten
Schmelze entkoppeln, so dass sich zumindest ein aus-
reichend groRRer Volumenbereich der dem Rissel zuge-
gebenen Schmelze nicht oder weitestgehend nicht mit
der im Ubrigen Schmelzbadgefal? verwendeten unter-
schiedlichen Schmelze vermischt.

[0014] Der verlangerte, sich zur Austritts6ffnung hin
zumindest Uber eine Teillange verjlingende Russel be-
wirkt insbesondere eine Erhéhung der Verwirbelung der
Schmelze am sowie nahe dem Metallband. Durch diese
Verwirbelung wird die Entkopplung der dem Russel zu-
gegebenen Schmelze von der dazu unterschiedlichen,
im Ubrigen SchmelzbadgefalR verwendeten Schmelze
beglinstigt.

[0015] Um einen GbermaRigen Eintrag der im Rissel
verwendeten Schmelze in das Gibrige Schmelzbad bzw.
eine Vermischung der unterschiedlichen Schmelzen zu
vermeiden, sieht eine weitere Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalien Verfahrens vor, dass als Rissel ein Ris-
sel verwendet wird, dessen getauchter Abschnitt mit ei-
ner Trennvorrichtung oder Abdichtung versehen ist, wel-
che eine Vermischung der im Russel befindlichen
Schmelze und der im Schmelzbad befindlichen Schmel-
ze verhindert.

[0016] Eine vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungs-
gemalen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass
indem vom Russel begrenzten Bereich eine Silizium ent-
haltende Aluminiumlegierung als Schmelze verwendet
wird, wahrend im Schmelzbad eine Schmelze aus Rein-
aluminium verwendet wird. Das Reinaluminium im
Schmelzbad st bis auf unvermeidbare Verunreinigungen
frei von Silizium. Auf diese Weise lasst sich ein schmelz-
tauchbeschichtetes Produkt, insbesondere Stahlband
erzielen, welches zum einen eine relativ diinne Legie-
rungsschicht aufweist und somit auch fiir gréRere Um-
formungen ausreichend duktil ist, und welches zum an-
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deren aufgrund der Deckschicht aus Reinaluminium eine
hervorragende Korrosionsbesténdigkeit besitzt.

[0017] Eine andere vorteilhafte Ausgestaltung des er-
findungsgemafRem Verfahrens besteht darin, dass in
dem vom Rissel begrenzten Bereich eine Silizium ent-
haltende Aluminium-Zinklegierung als Schmelze ver-
wendet wird, wahrend im Schmelzbad eine Aluminium-
Zinklegierung mit demgegenuber verringertem Silizium-
gehalt oder ohne Silizium als Schmelze verwendet wird.
Auch auf diese Weise lasst sich ein schmelztauchbe-
schichtetes Produkt, insbesondere Stahlband erzielen,
welches aufgrund der Zugabe von Silizium eine relativ
diinne Legierungsschicht aufweist und dadurch fiir gré-
Rere Umformungen ausreichend duktil ist, und welches
aufgrund der aus einer Aluminium-Zinklegierung mit ver-
ringertem Siliziumgehalt oder ohne Silizium gebildeten
Deckschicht eine hervorragende Korrosionsbestandig-
keit aufweist. Wird in diesem Fall im Schmelzbad eine
Aluminium-Zinklegierung ohne Silizium als Schmelze
verwendet, so versteht sich, dass diese Schmelze bis
auf unvermeidbare Verunreinigungen frei von Silizium
ist.

[0018] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des er-
findungsgemafRem Verfahrens ist dadurch gekennzeich-
net, dassim Schmelzbad eine Zink-Magnesiumlegierung
als Schmelze verwendet wird, wahrend in dem vom Rs-
sel begrenzten Bereich eine Zink-Magnesiumlegierung
mit demgegeniber verringertem Zink-, Aluminium-
und/oder Magnesium-Gehalt als Schmelze verwendet
wird. Auf diese Weise lasst sich ein schmelztauchbe-
schichtetes Metallband, insbesondere Stahlband erzie-
len, welches sich durch eine besonders hohe Oberfla-
chenglite sowie eine gute mechanische Umformbarkeit
auszeichnet.

[0019] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
mehrere Ausfiihrungsbeispiele darstellenden Zeichnung
naher erldutert. Es zeigen schematisch:

eine vertikale Schnittansicht eines Schmelz-
badgefalles mit einem verlangerten Rissel, ei-
ner Umlenkrolle und einer Stabilisierungsrolle;

Fig. 1

Fig.2 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemafien Vorrichtung mit einem vertikal
geschnitten dargestellten Schmelzbadgefal
und zwei darin angeordneten Stabilisierungs-
rollen;

Fig. 3  eine Vorrichtung zum Schmelztauchbeschich-
ten von Metallband des Standes der Technik,
in vertikaler Schnittansicht;

einen Teilbereich eines Schmelzbades, in wel-
chem Strémungs-verhaltnisse bei einer erfin-
dungsgemafien Vorrichtung im Bereich eines
Russelverlangerungsstiickes veranschaulicht
sind;

Fig. 4
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Fig.5 ein Schmelzbad einer Vorrichtung zum
Schmelztauchbeschichten von Metallband des
Standes der Technik;

Fig. 6 ein Schmelzbad einer erfindungsgemalen
Vorrichtung zum Schmelztauchbeschichten
von Metallband;

Fig. 7 eine Querschnittansicht eines Abschnitts eines
durch Tauchen in einer AlFeSi-Schmelze be-
schichteten Stahlbandes;

Fig. 8 eine Querschnittansicht eines Abschnitts eines
durch Tauchen in einer Reinaluminiumschmel-
ze beschichteten Stahlbandes; und

Fig. 9  eine Querschnittansicht eines Abschnitts eines
durch Tauchen in zwei unterschiedliche metal-
lische Schmelzen beschichteten Metallbandes.

[0020] Beideninden Figuren 1,2 und 4 dargestellten
Ausfiihrungsbeispielen einer erfindungsgemaflen Vor-
richtung zum Schmelztauchbeschichten von Metallband,
insbesondere Stahlband, ist der Rissel 6 einer gattungs-
gemalen Beschichtungsanlage, die im Wesentlichen
der Beschichtungsanlage gemaR Fig. 3 entsprechen
kann oder entspricht, so ausgebildet, dass dem getauch-
ten Abschnitt des Rissels 6 Beschichtungsmaterial B
und/oder mindestens ein Legierungszusatz LZ getrennt
zugegeben werden kann. Die erfindungsgemafe Vor-
richtung ist also so hergerichtet, dass in dem vom Rissel
6 begrenzten Bereich eine Schmelze eingestellt bzw.
verwendet werden kann, die inihrer chemischen Zusam-
mensetzung gezielt unterschiedlich zu der chemischen
Zusammensetzung der im Schmelzbad 3 verwendeten
Schmelze eingestellt ist oder wird.

[0021] Vorzugsweise ist der Riissel 6 hierzu miteinem
schachtférmigen Risselverlangerungsstiick 6.1 zur Ver-
gréRerung der Risseleintauchtiefe versehen. Das Ris-
selverlangerungsstiick 6.1 weist einen Anschlussab-
schnitt 6.11 auf, in den das untere Ende des Rissels 6
hineinragt. Der Anschlussabschnitt 6.11 weist einen be-
cken- oder wannenférmigen Aufnahmeraum 6.12, des-
sen umlaufende Seitenwandung an einem auf dem obe-
ren Rand des Schmelzbadgefales 4 gelagerten Trager
6.13 befestigt ist. Im Boden des Anschlussabschnittes
6.11 bzw. Aufnahmeraums 6.12 ist eine langliche Off-
nung 6.14 ausgebildet, durch die das zu beschichtende
Metallband 1 in das schachtférmige Risselverlange-
rungsstick 6.1 lauft.

[0022] Der Russel 6 oder das Risselverlangerungs-
stlicks 6.1 ist vorzugsweise so ausgebildet, dass sich
seine lichte Innenweite oder lichte Innenhdhe zur Aus-
tritts6ffnung 6.15 hin zumindest Uiber eine Teillange ver-
jungt. Die Verjliingung der Innenweite bzw. Innenhdéhe
ergibt sich dadurch, dass die der Oberseite und Unter-
seite des Bandes 1 zugewandten Wéande 6.16, 6.17 des
Russels 6 oder Risselverlangerungsstiicks 6.1 in Rich-
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tung Austrittsé6ffnung 6.15 konvergieren. Die Innenweite
bzw. Innenhdhe des Rissels oder Russelverlangerungs-
stiicks 6.1 ist in diesen Ausfiihrungsbeispielen vorzugs-
weise durch eine stetige Verjlingung gekennzeichnet.
[0023] Die Austritts6ffnung 6.15 oder engste Stelle des
Russelverlangerungsstiicks 6.1 besitzt vorzugsweise ei-
ne lichte Innenweite von maximal 120 mm, besonders
bevorzugt maximal 100 mm. Des Weiteren ist das Rus-
selverlangerungsstilick 6.1 sobemessen, dass es gegen-
Uber der Mantelfldche der Umlenkrolle 7 in einem Ab-
stand A im Bereich von 100 mm bis 400 mm, vorzugs-
weise 100 mm bis 300 mm endet. Beispielsweise betragt
der Abstand A des unteren Endes des Risselverlange-
rungsstlicks 6.1 von der Mantelflache der Umlenkrolle 7
ca. 200 mm.

[0024] Wie an sich bekannt, ist der Umlenkrolle 7 eine
Stabilisierungsrolle 8 zugeordnet, um einen planen,
schwingungsfreien Durchgang des Bandes 1 durch die
oberhalb des Schmelzbades angeordneten Flachdlsen
5 der Dusenabstreifvorrichtung sicherzustellen. Die
Tragarme der Umlenkrolle 7 und der Stabilisierungsrolle
8 sind in Fig. 1 mit 7.1 und 8.1 bezeichnet. Des Weiteren
kann die Stabilisierungsrolle 8 mit einer ebenfalls ge-
taucht angeordneten Fihrungs- bzw. Andruckrolle 9
kombiniert sein (vgl. Fig. 2).

[0025] IndenindenFiguren1und 2dargestellten Aus-
fuhrungsbeispielen der erfindungsgemafen Vorrichtung
definieren der Anschlussabschnitt 6.11 des Russelver-
langerungsstiicks 6.1 und der Rissel 6 mindestens einen
Zufuhrkanal 6.18, Gber den in den getauchten Abschnitt
des Ruissels 6 und/oder in das Russelverlangerungs-
stiick 6.1 Beschichtungsmaterial B und/oder mindestens
ein Legierungszusatz LZ getrennt zugegeben werden
kann.

[0026] Die erfindungsgemale Verlangerung des Riis-
sels 6 dient einer mdglichst weitgehenden Entkopplung
derim Russel 6 eingestellten bzw. verwendeten Schmel-
ze von der im ubrigen Schmelzbadgefal 4 eingestell-
ten/verwendeten Schmelze, die sich in ihrer chemischen
Zusammensetzung von der im Rissel 6 eingestell-
ten/verwendeten Schmelze unterscheidet. Auf diese
Weise ergeben sich im Schmelzbad 3 Bereiche mit un-
terschiedlichen Schmelzzusammensetzungen, um be-
stimmte gewdlinschte Legierungsschichteigenschaften
einzustellen. Dies wird nachfolgend unter Bezug auf die
Figuren 7 bis 9 naher erlautert.

[0027] Beieiner herkdbmmlichen Schmelzbadtauchbe-
schichtung von Stahlband mit einer Aluminiumschmelze,
die etwa 10 Gew.-% Silizium enthalt, entsteht eine relativ
diinne Legierungsschicht 11 an der Grenzflache Stahl-
Beschichtungsmetall (Fig. 7). Die Dicke der Legierungs-
schicht 11 betragt beispielsweise ca. 4 um. Auf die Le-
gierungsschicht 11 folgt die darlberliegende Deck-
schicht 12 aus Aluminium und eingelagerten Eisensilizi-
umnadeln. Diese unter der Handelsbezeichnung FAL
Typ 1 bekannte Beschichtung ist aufgrund der diinnen
Legierungsschicht 11 ausreichend duktil, um gewilinsch-
te Umformungen des beschichteten Stahlbandes 1 bzw.
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Stahlblechs zufriedenstellend realisieren zu kdnnen. Der
durch diese Beschichtung erzielte Korrosionsschutz ist
jedoch nicht so gutwie bei einer Reinaluminiumbeschich-
tung mit der Handelsbezeichnung FAL Typ 2.

[0028] Fig. 8 zeigt einen Abschnitt eines durch Tau-
chen in einer Reinaluminiumschmelze beschichteten
Stahlbandes 1 im Querschnitt. Dieser Uberzug stellt ei-
nen hervorragenden Korrosionsschutz dar. Mit 12’ ist die
Deckschicht aus Reinaluminium bezeichnet. Aufgrund
des fehlenden Siliziums in der Schmelze bildet sich an
Grenzflache Stahl-Beschichtungsmetall eine relativ di-
cke Legierungsschicht 11’. Die Dicke der spréden Legie-
rungsschicht 11’ kann in diesem Fall beispielsweise bis
zu 20 pwm betragen. Die spréde Legierungsschicht 11’
neigt beim Umformen des beschichteten Stahlbandes 1
bzw. Stahlblechs zur Rissbildung und zum Ablésen der
Metallauflage. Aufgrund der eingeschrankten Duktilitat
ist dieses Produkt (FAL Typ 2) nur fir einfache Bauteile
geeignet, die keine grofleren Umformungen erfordern.
[0029] DieinFig. 1 oderFig. 2 dargestellte erfindungs-
gemale Vorrichtung, bei welcher der Riissel 6 und der
Anschlussabschnitt 6.11 des Rdusselverldngerungs-
stlicks 6.1 mindestens einen Zufuhrkanal 6.18 definie-
ren, ermdglicht es, im Rlssel 6 zum Beispiel eine silizi-
umhaltige Schmelze anzureichern, die zu einer diinnen
Legierungsschicht 11 &hnlich der Legierungsschicht des
Produktes FAL Typ 1 fuhrt. Beispielsweise kann dem
Russel 6 Uber den beckenférmige Anschlussabschnitt
6.11 des Russelverlangerungsstiicks 6.1 und den Zu-
fuhrkanal 6.18 ein AlFeSi-Beschichtungsmaterial zuge-
geben werden. Im eigentlichen Schmelzbadgefald 4 wird
dagegen vorzugsweise mit einer Reinaluminiumschmel-
ze gearbeitet, so dass eine Deckschicht 12’ aus Reina-
luminium erhalten wird. Dieses in Fig. 9 skizzierte Pro-
dukt ("FAL Typ 3") vereinigt die Vorteile der Produkte
FAL Typ 1 und FAL Typ 2. Denn man erhalt so ein Pro-
dukt, welches durch die diinne Legierungsschicht 11
ausreichend duktil ist, um gewlinschte gréRRere Umfor-
mungen realisieren zu kénnen, und welches zudem
durch die Deckschicht 12" aus Reinaluminium hervorra-
gende Korrosionsschutzeigenschaften besitzt.

[0030] Anstelle einer Reinaluminiumschmelze kann in
dem Schmelzbadgefal® 4 auch eine andere metallische
Schmelze verwendet werden. Beispielsweise kann in
dem Schmelzbadgefal® 4 eine Aluminium-Zink-Schmel-
ze verwendet werden, wahrend in dem vom Riissel 6
begrenzten Bereich eine Schmelze verwendet wird, die
ebenfalls auf einer Aluminium-Zink-Schmelze basiert,
der jedoch zuséatzlich Silizium zur Unterdriickung oder
Verringerung der Legierungsschicht zugegeben wird
oder wurde, wodurch eine verbesserte Umformbarkeit
erreicht wird.

[0031] Ein weiteres Beispiel fir die erfindungsgemafie
Verwendung von Schmelzen mit unterschiedlichen che-
mischen Zusammensetzungen ist die Verwendung einer
Zink-Magnesium-Schmelze im Schmelzbadgefall 4,
wahrend im Russel 6 eine Schmelze mit verringertem
Zink-, Aluminium- und/oder Magnesiumgehalt verwen-
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det wird. Auf diese Weise lassen sich Benetzungsfehler
in der Beschichtung des Bandes 1 verringern und somit
die Oberflachengiite des schmelztauchbeschichteten
Bandes verbessern.

[0032] Bei Beschichtungsanlagen des Standes der
Technik gemal Fig. 3 sammelt sich auf der Oberflache
der Schmelze 3 innerhalb des Riissels 6 mitunter Schla-
cke 10 an, die zu Fehlern in der Beschichtung des Me-
tallbandes 1 flhren kann. Untersuchungen haben erge-
ben, dass sich derartige schlackebedingte Beschich-
tungsfehler durch die VergréRerung der Eintauchtiefe
des Russels 6 in Verbindung mit einer Verjiingung der
Innenweite bzw. Innenhéhe des getauchten Russelver-
langerungsstiicks 6.1 zur Austritts6ffnung 6.15 hin ver-
meiden lassen. Die Verjingung des Russelverldnge-
rungsstiicks 6.1 in Richtung der Austrittséffnung 6.15
tragt zudem zur Entkopplung der unterschiedlichen
Schmelzen bei, die im Riissel 6 und im Gbrigen Schmelz-
badgefal 4 verwendet werden.

[0033] IndenFiguren5und 6 istdie Geschwindigkeits-
verteilung der sich im Schmelzbadgefall beim Betrieb
einer Beschichtungsvorrichtung des Standes der Tech-
nik (Fig. 5) und beim Betrieb einer erfindungsgemalen
Beschichtungsvorrichtung (Fig. 6) einstellenden
Schmelzestrémung skizziert. Ein Vergleich der Figuren
5 und 6 verdeutlicht, dass durch die Risselverlangerung
6.1 die Strdomung im Russel 6, insbesondere in dem vom
Russel 6 eingeschlossenen Bereich 3.1 des Schmelz-
badspiegels intensiviert wird, was einen standigen Aus-
tausch der Schmelze an der Schmelzbadoberflache im
Rissel 6 bewirkt. Somit kann sich in dem vom Rissel 6
eingeschlossenen Bereich 3.1 des Schmelzbadspiegels
keine Schlacke ansammeln, die Oberflachenfehlerin der
Beschichtung des Bandes 1 verursacht.

[0034] Die Ausfiihrung der Erfindung ist nicht auf die
in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiele be-
schrankt. Vielmehr sind mehrere Varianten denkbar, die
auch bei abweichender Gestaltung von der in den bei-
liegenden Anspriichen angegebenen Erfindung Ge-
brauch machen. So liegt es beispielsweise auch im Rah-
men der Erfindung, wenn sich die Innenweite bzw. In-
nenhdéhe des getauchten Risselverlangerungsstiicks
6.1 zu dessen Austritts6ffnung 6.15 hin zumindest tUber
eine Teillange stufenweise in Form eines oder mehrerer
Innenweite- bzw. Innenhdhespriinge und/oder in Form
unterschiedlich zueinander abgewinkelter Russel-
wandabschnitte verjingt. Das Russelverldngerungs-
stlick 6.1 kann beispielsweise aus mehreren der Ober-
seite und Unterseite des Bandes 1 zugewandten Wan-
den bzw. Wandabschnitten zusammengesetzt sein. Die
(stetige) Innenweite- bzw. Innenhdheverjiingung der
Russelverlangerung 6.1 kann sich somit auch nur Gber
eine Teillange derselben erstrecken.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Schmelztauchbeschichten von Me-
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tallband, insbesondere Stahlband (1), in einem me-
tallischen Schmelzbad (3), bei dem das zu beschich-
tende Metallband in einem Durchlaufofen (2) er-
warmt und durch einen am Durchlaufofen ange-
schlossenen, in das Schmelzbad (3) eingetauchten
Russel (6) hindurch in das Schmelzbad eingeleitet
wird, dadurch gekennzeichnet, dass in dem vom
Russel (6) begrenzten Bereich eine Schmelze ver-
wendet wird, die in ihrer chemischen Zusammenset-
zung gezielt unterschiedlich zu der chemischen Zu-
sammensetzung der im Schmelzbad (3) verwende-
ten Schmelze eingestellt ist oder wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Konzentration zumindest eines
chemischen Bestandteils der im Riissel (6) verwen-
deten Schmelze tUberwacht und die chemische Zu-
sammensetzung dieser Schmelze in Abhangigkeit
des Ergebnisses der Uberwachung an einen Soll-
wert der chemischen Zusammensetzung angepasst
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Russel ein verlangerter
Russel (6, 6.1) verwendet wird, der gegentiiber der
Mantelflache einerim Schmelzbad (3) angeordneten
Umlenkrolle (7), welche die Umlenkung des aus dem
Russel (6) in das Schmelzbad (3) eintretenden Ban-
des (1) in eine im Wesentlichen vertikale Richtung
bewirkt, in einem Abstand (A) im Bereich von 100
mm bis 400 mm, vorzugsweise 100 mm bis 300 mm
endet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass als Rissel ein Russel
(6,6.1) verwendet wird, dessen getauchter Abschnitt
mit einer Verengung (6.16, 6.17) versehen ist
und/oder dessen Innenweite oder Innenhéhe sich in
Richtung Austrittséffnung (6.15) zumindest Uber ei-
ne Teillange verjlngt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass als Rissel ein Russel
(6,6.1) verwendet wird, dessen getauchter Abschnitt
mit einer Trennvorrichtung oder Abdichtung verse-
hen ist, die eine Vermischung der im Russel befind-
lichen Schmelze und der im Schmelzbad (3) befind-
lichen Schmelze verhindert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass in dem vom Russel
(6) begrenzten Bereich eine Silizium enthaltende
Aluminiumlegierung als Schmelze verwendet wird,
wahrend im Schmelzbad (3) eine Schmelze aus
Reinaluminium verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass in dem vom Russel
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(6) begrenzten Bereich eine Silizium enthaltende
Aluminium-Zinklegierung als Schmelze verwendet
wird, wahrend im Schmelzbad (3) eine Aluminium-
Zinklegierung mit demgegenuber verringertem Sili-
ziumgehalt oder ohne Silizium als Schmelze ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass im Schmelzbad (3)
eine Zink-Magnesiumlegierung als Schmelze ver-
wendet wird, wahrend in dem vom Rissel (6) be-
grenzten Bereich eine Zink-Magnesiumlegierung
mit demgegeniber verringertem Zink-, Aluminium-
und/oder Magnesium-Gehalt als Schmelze verwen-
det wird.

Claims

Method for the hot-dip coating of metal strip, in par-
ticular steel strip (1), in a metallic melting bath (3),
inwhich method the metal strip to be coated is heated
in a continuous furnace (2) and is introduced into the
melting bath through a snout (6) which is connected
to the continuous furnace and which is immersed
into the melting bath (3), characterized in that, in
the region delimited by the snout (6), a melt is used
which is intentionally implemented differently, in
terms of its chemical composition, than the chemical
composition of the melt used in the melting bath (3).

Method according to Claim 1, characterized in that
the concentration of at least one chemical constitu-
ent of the melt used in the snout (6) is monitored,
and the chemical composition of said meltis adapted
to a target value of the chemical composition in a
manner dependent on the result of the monitoring.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that, as a snout, use is made of an elongated snout
(6, 6.1) which ends at a distance (A) in the range
from 100 mm to 400 mm, preferably 100 mm to 300
mm, from the shell surface of a diverting roller (7)
which is arranged in the melting bath (3) and which
causes the strip (1) entering the melting bath (3) from
the snout (6) to be diverted into a substantially ver-
tical direction.

Method according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that, as a snout, use is made of a snout
(6, 6.1) whose immersed section is equipped with a
narrowing portion (6.16, 6.17) and/or whose inner
width or inner height tapers, at least over a length
segment, in the direction of an outlet opening (6.15).

Method according to one of Claims 1 to 4, charac-
terized in that, as a snout, use is made of a snout
(6, 6.1) whose immersed section is equipped with a
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separating device or seal which prevents mixing of
the melt situated in the snout and of the melt situated
in the melting bath (3).

Method according to one of Claims 1 to 5, charac-
terized in that an aluminum alloy comprising silicon
is used as a melt in the region delimited by the snout
(6), whereas a melt composed of pure aluminum is
used in the melting bath (3).

Method according to one of Claims 1 to 5, charac-
terized in that an aluminum-zinc alloy comprising
silicon is used as melt in the region delimited by the
snout (6), whereas an aluminum-zinc alloy with a
relatively reduced silicon content, or without silicon,
is used as melt in the melting bath (3).

Method according to one of Claims 1 to 5, charac-
terized in that a zinc-magnesium alloy is used as
melt in the melting bath (3), whereas a zinc-magne-
sium alloy with a relatively reduced zinc, aluminum
and/or magnesium content is used as melt in the
region delimited by the snout (6).

Revendications

Procédé de revétement d’'une bande métallique par
immersion a chaud, en particulier d’'un feuillard
d’acier (1), dans un bain métallique fondu (3), dans
lequel on chauffe le feuillard métallique arevétirdans
un four continu (2) et on l'introduit dans le bain fondu
a travers une trompe (6) raccordée au four continu
etimmergée dans le bain fondu (3), caractérisé en
ce que I'on utilise dans la zone limitée par la trompe
(6) un bain liquide dont la composition chimique a
été ou est réglée de fagcon appropriée differemment
de la composition chimique du bain liquide utilisé
dans le bain fondu (3).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que I'on surveille la concentration d’au moins un
composant chimique du bain liquide utilisé dans la
trompe (6) et on adapte la composition chimique de
ce bain liquide a une valeur de consigne de la com-
position chimique en fonction du résultat de la sur-
veillance.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que l'on utilise comme trompe une trompe
prolongée (6, 6.1), qui se termine, par rapport a la
surface latérale d’'unrouleau de déviation (7) disposé
dans le bain fondu (3), qui provoque la déviation du
feuillard (1) pénétrant dans le bain fondu (3) au sortir
de la trompe (6) dans une direction essentiellement
verticale, a une distance (A) comprise dans une pla-
ge de 100 mm a 400 mm, de préférence de 100 mm
a 300 mm.
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4.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1a3, caractérisé en ce quel'on utilise comme trom-
pe une trompe (6, 6.1), dont la partie immergée est
munie d’un étranglement (6.16, 6.17), et/ou dont la
largeur intérieure ou la hauteur intérieure diminue
en direction de I'ouverture de sortie (6.15) au moins
sur une partie de la longueur.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1a4, caractérisé en ce quel'on utilise comme trom-
pe une trompe (6, 6.1) dont la partie imnmergée est
munie d’'un dispositif de séparation ou d’étanchéité,
qui empéche un mélange du bain liquide se trouvant
dans la trompe et du bain liquide se trouvant dans
le bain fondu (3).

Procédeé selon 'une quelconque des revendications
1 a5, caractérisé en ce que I'on utilise comme bain
liquide dans la zone limitée par la trompe (6) un al-
liage d’aluminium contenant du silicium, tandis que
I'on utilise dans le bain fondu (3) un bain liquide cons-
titué d’aluminium pur.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a5, caractérisé en ce que I'on utilise comme bain
liquide dans la zone limitée par la trompe (6) un al-
liage de zinc-aluminium contenant du silicium, tandis
que I'on utilise comme bain liquide dans le bain fondu
(3) un alliage de zinc-aluminium avec une teneur en
silicium réduite parrapport a celui-ci ou sans silicium.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé en ce que l'on utilise un alliage
de zinc-magnésium comme bain liquide dans le bain
fondu (3), tandis que I'on utilise comme bain liquide
dans la zone limitée par la trompe (6) un alliage de
zinc-magnésium avec une teneur en zinc, en alumi-
nium et/ou en magnésium réduite par rapport a celui-
ci.
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