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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Schmelztauchbeschichtung eines Metallstranges, ins-
besondere eines Stahlbandes, bei dem der Metallstrang
zumindest abschnittsweise vertikal durch einen das ge-
schmolzene Beschichtungsmetall aufnehmenden Be-
hälter mit vorgegebener Fördergeschwindigkeit hin-
durchgeführt wird. Des weiteren betrifft die Erfindung ei-
ne Vorrichtung zur Schmelztauchbeschichtung eines
Metallstranges.
�[0002] Klassische Metall-�Tauchbeschichtungsanla-
gen für Metallbänder weisen einen wartungsintensiven
Teil auf, nämlich das Beschichtungsgefäß mit der darin
befindlichen Ausrüstung. Die Oberflächen der zu be-
schichtenden Metallbänder müssen vor der Beschich-
tung von Oxidresten gereinigt und für die Verbindung mit
dem Beschichtungsmetall aktiviert werden. Aus diesem
Grunde werden die Bandoberflächen vor der Beschich-
tung in Wärmeprozessen in einer reduzierenden Atmo-
sphäre behandelt. Da die Oxidschichten zuvor chemisch
oder abrasiv entfernt werden, werden mit dem reduzie-
renden Wärmeprozess die Oberflächen so aktiviert, dass
sie nach dem Wärmeprozess metallisch rein vorliegen.
�[0003] Mit der Aktivierung der Bandoberfläche steigt
aber die Affinität dieser Bandoberflächen für den umge-
benden Luftsauerstoff. Um zu verhindern, dass Luftsau-
erstoff vor dem Beschichtungsprozess wieder an die
Bandoberflächen gelangen kann, werden die Bänder in
einem Tauchrüssel von oben in das Tauchbeschich-
tungsbad eingeführt. Da das Beschichtungsmetall in flüs-
siger Form vorliegt und man die Gravitation zusammen
mit Abblasvorrichtungen zur Einstellung der Beschich-
tungsdicke nutzen möchte, die nachfolgenden Prozesse
jedoch eine Bandberührung bis zur vollständigen Erstar-
rung des Beschichtungsmetalls verbieten, muss das
Band im Beschichtungsgefäß in senkrechte Richtung
umgelenkt werden. Das geschieht mit einer Rolle, die im
flüssigen Metall läuft. Durch das flüssige Beschichtungs-
metall unterliegt diese Rolle einem starken Verschleiß
und ist Ursache von Stillständen und damit Ausfällen im
Produktionsbetrieb.
�[0004] Durch die gewünschten geringen Auflagedik-
ken des Beschichtungsmetalls, die sich im Mikrometer-
bereich bewegen können, werden hohe Anforderungen
an die Qualität der Bandoberfläche gestellt. Das bedeu-
tet, dass auch die Oberflächen der bandführenden Rollen
von hoher Qualität sein müssen. Störungen an diesen
Oberflächen führen im allgemeinen zu Schäden an der
Bandoberfläche. Dies ist ein weiterer Grund für häufige
Stillstände der Anlage.
�[0005] Um die Probleme zu vermeiden, die im Zusam-
menhang mit den im flüssigen Beschichtungsmetall lau-
fenden Rollen stehen, hat es Ansätze dazu gegeben, ein
nach unten offenes Beschichtungsgefäß einzusetzen,
das in seinem unteren Bereich einen Führungskanal zur
vertikalen Banddurchführung nach oben aufweist und
zur Abdichtung einen elektromagnetischen Verschluss

einzusetzen. Es handelt sich hierbei um elektromagne-
tische Induktoren, die mit zurückdrängenden, pumpen-
den bzw. einschnürenden elektromagnetischen Wech-
sel- bzw. Wanderfeldern arbeiten, die das Beschich-
tungsgefäß nach unten abdichten.
�[0006] Eine solche Lösung ist beispielsweise aus der
EP 0 673 444 B1 bekannt. Einen elektromagnetischen
Verschluss zur Abdichtung des Beschichtungsgefäßes
nach unten setzt auch die Lösung gemäß der WO
96/03533 bzw. diejenige gemäß der JP 5086446 ein.
�[0007] Aus der DE 42 08 578 A1 ist ebenfalls eine
Schmelztauchbeschichtungsanlage mit elektromagneti-
schem Verschluss bekannt. Für eine unabhängig von der
Durchlaufgeschwindigkeit des Metallstranges steuerba-
re Verweildauer des Metallstranges im Beschichtungs-
metall wird hier vorgesehen, dass während des Durch-
laufs des Metallstranges das schmelzflüssige Überzugs-
material in einer gegen die Oberfläche des Metallstran-
ges gerichteten Bewegung gehalten und unter Ab-
schluss von Luft umgewälzt wird.
�[0008] Alle genannten Lösungen stellen dabei darauf
ab, dass grundsätzlich eine vorgegebene Pegelhöhe des
Beschichtungsmetalls im Beschichtungsbehälter ange-
strebt wird. In der Regel wird die Durchlaufgeschwindig-
keit des Metallstranges durch das Beschichtungsbad als
wesentlicher Einflussparameter auf die Art und Qualität
der Schmelztauchbeschichtung herangezogen. Abgese-
hen von der in der DE 42 08 578 A1 offenbarten Lösung
besteht darüber hinaus zumeist keine Möglichkeit, aktiv
auf den Schmelztauchbeschichtungsprozess Einfluss zu
nehmen. D. h. die Verweilzeit des Metallstranges im Be-
schichtungsmedium wird bei bekannten Schmelztauch-
beschichtungsverfahren dynamisch zumeist über die
Durchlaufgeschwindigkeit des Metallstranges durch den
Beschichtungsbehälter verändert, da der Beschich-
tungsbad-�Pegel nur äußerst träge über den Beschich-
tungsaustrag am Metallstrang reduzierbar ist. Das Be-
schichtungsbadniveau kann insoweit also nicht als dy-
namisches Stellglied zur Einstellung von Qualitätsmerk-
malen verwendet werden.
�[0009] Verfahren zum Beschichten eines Trägerban-
des mit Silikon für Solarzellen bzw. für Halbleiteranwen-
dungen sind aus der US 4,577,588 und aus der US
4,762,687 bekannt.
�[0010] Schmelztauchbeschichtungsverfahren und zu-
gehörige Vorrichtungen, die einen elektromagnetischen
Verschluss im Bodenbereich des Beschichtungsgefäßes
einsetzen, sind weiterhin aus der EP 0 803 586 A1, der
US 5,665,437 und aus der DE 101 60 949 A1 bekannt.
�[0011] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine zugehörige Vorrichtung zum
Schmelztauchbeschichten eines Metallstranges zu
schaffen, mit dem bzw. mit der es möglich ist, eine effi-
ziente Beeinflussung der Parameter der Schmelztauch-
beschichtung vorzunehmen, ohne notwendiger Weise
die Durchlaufgeschwindigkeit des Metallstranges durch
das geschmolzene Beschichtungsmetall zu verändern.
�[0012] Die Lösung dieser Aufgabe durch die Erfindung
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ist verfahrensgemäß dadurch gekennzeichnet, dass die
Fördergeschwindigkeit des Metallstranges durch den
Behälter weitgehend konstant gehalten wird und dass
die Verweilzeit des Metallstranges im geschmolzenen
Beschichtungsmetall durch Steuerung oder Regelung
der Höhe des Pegelstandes des geschmolzenen Be-
schichtungsmetalls im Behälter vorgegeben wird, wobei
der Metallstrang ausschließlich vertikal durch das ge-
schmolzene Beschichtungsmetall und durch einen dem
Behälter vorgeschalteten Führungskanal hindurchge-
führt wird und wobei zum Zurückhalten des Beschich-
tungsmetalls im Behälter im Bereich des Führungskanals
ein elektromagnetisches Feld mittels mindestens zwei
beiderseits des Metallstranges angeordneter Induktoren
erzeugt wird.
�[0013] Das Erfindungskonzept stellt also darauf ab,
dass zur gezielten Beeinflussung von Parametern, die
die Qualität des Schmelztauchbeschichtungsprozesses
beeinflussen, die Höhe des Pegelstandes des geschmol-
zenen Beschichtungsmetalls im Beschichtungsbehälter
herangezogen wird. Mit dieser Vorgehensweise ist es
möglich, auf die Beschichtungsqualität Einfluss zu neh-
men, ohne dass die Fördergeschwindigkeit des Metall-
stranges durch die Beschichtungsvorrichtung variiert
werden muss.
�[0014] Dabei wird das an sich bekannte CVGL-�Verfah-
ren (Continuous Vertical Galvanising Line) mit elektro-
magnetischem Bodenverschluss eingesetzt.
�[0015] Die erfindungsgemäße Vorrichtung zur
Schmelztauchbeschichtung eines Metallstranges, in der
der Metallstrang zumindest abschnittsweise vertikal
durch den das geschmolzene Beschichtungsmetall auf-
nehmenden Behälter hindurchgeführt wird, ist gekenn-
zeichnet durch Mittel zur Steuerung oder Regelung der
Höhe des Pegelstandes des geschmolzenen Beschich-
tungsmetalls im Behälter in Abhängigkeit einer vorgege-
benen Verweilzeit des Metallstranges im geschmolze-
nen Beschichtungsmetall, wobei die Mittel Messmittel
zur Messung des Pegelstandes des geschmolzenen Be-
schichtungsmetalls im Behälter und Mittel zur Beeinflus-
sung des Pegelstandes aufweisen, die mit einer Steue-
rungs- oder Regelungseinrichtung in Verbindung stehen,
und wobei die Vorrichtung einen dem Behälter vorge-
schalteten Führungskanal aufweist sowie mindestens
zwei beiderseits des Metallstranges im Bereich des Füh-
rungskanals angeordnete Induktoren zur Erzeugung ei-
nes elektromagnetischen Feldes zum Zurückhalten des
Beschichtungsmetalls im Behälter.
�[0016] Ferner kann vorgesehen werden, dass die Mit-
tel zur Beeinflussung des Pegelstandes des geschmol-
zenen Beschichtungsmetalls einen Ablauf zum Ablassen
von geschmolzenem Beschichtungsmetall aus dem Be-
hälter in einen Vorlagebehälter sowie eine Pumpe zum
Fördern von geschmolzenem Beschichtungsmetall vom
Vorlagebehälter in den Behälter aufweisen. Dabei ist der
Vorlagebehälter vorzugsweise unterhalb des Behälters
angeordnet.
�[0017] Zur möglichst effizienten und schnellen Beein-

flussung des Pegelstandes des geschmolzenen Be-
schichtungsmetalls im Behälter hat es sich bewährt, dass
das Fassungsvolumen des Behälters um ein Vielfaches
kleiner ist als dasjenige des Vorlagebehälters; hierbei ist
insbesondere vorgesehen, dass das Fassungsvolumen
des Behälters zwischen 5 bis 20 % desjenigen des Vor-
lagebehälters beträgt.
�[0018] In der Zeichnung ist ein Ausführungsbeispiel
der Erfindung dargestellt. Die einzige Figur zeigt sche-
matisch eine Schmelztauch-�Beschichtungsvorrichtung
mit einem durch diese hindurch geführten Metallstrang.
�[0019] Die Vorrichtung weist einen Behälter 3 auf, der
mit schmelzflüssigem Beschichtungsmetall 2 gefüllt ist.
Bei diesem kann es sich beispielsweise um Zink oder
Aluminium handeln. Der zu beschichtende Metallstrang
1 in Form eines Stahlbandes passiert den Behälter 3 in
Förderrichtung R vertikal nach oben mit einer vorgege-
benen und im Prozess konstant gehaltenen Förderge-
schwindigkeit v.
�[0020] Es sei an dieser Stelle angemerkt, dass es
grundsätzlich auch möglich ist, dass der Metallstrang 1
den Behälter 3 von oben nach unten passiert.
�[0021] Zum Durchtritt des Metallstranges 1 durch den
Behälter 3 ist dieser im Bodenbereich geöffnet; hier be-
findet sich ein Führungskanal 4. Damit das schmelzflüs-
sige Beschichtungsmetall 2 nicht durch den Führungs-
kanal 4 nach unten abfließen kann, befinden sich beider-
seits des Metallstranges 1 zwei elektromagnetische In-
duktoren 5, die ein magnetisches Feld erzeugen, das
Volumenkräfte im flüssigken Metall hervorruft, die der
Schwerkraft des Beschichtungsmetalls 2 entgegenwirkt
und damit den Führungskanal 4 nach unten hin abdichtet.
�[0022] Bei den Induktoren 5 handelt es sich um zwei
gegenüber angeordnete Wechselfeld- oder Wander-
feldinduktoren, die im Frequenzbereich von 2 Hz bis 10
kHz betrieben werden und ein elektromagnetisches
Querfeld senkrecht zur Förderrichtung R aufbauen. Der
bevorzugte Frequenzbereich für einphasige Systeme
(Wechselfeldinduktoren) liegt zwischen 2 kHz und 10
kHz, der für mehrphasige Systeme (z. B. Wanderfeldin-
duktoren) zwischen 2 Hz und 2 kHz.
�[0023] Bei der vorgeschlagenen Schmelztauchbe-
schichtungsvorrichtung wird über geeignete Mittel aktiv
auf den Pegelstand h des geschmolzenen Beschich-
tungsmetalls 2 im Behälter 3 Einfluss genommen und
dieser gezielt zur Beeinflussung der Prozessparameter
und damit der Qualität der Beschichtung herangezogen.
�[0024] Hierzu sind Mittel 6 zur Steuerung oder Rege-
lung der Höhe h des Pegelstandes vorgesehen, wobei
der Figur zu entnehmen ist, dass sich der Pegelstand h
in weiten Grenzen zwischen einem minimalen Pegel-
stand hmin und einem maximalen Pegelstand hmax be-
wegen kann.
�[0025] Über die aktuelle Höhe h des Pegelstandes im
Behälter 3 sowie die Fördergeschwindigkeit v des Me-
tallstranges 1 ergibt sich die Verweilzeit t des Metallstran-
ges 1 im Beschichtungsmetall 2; hieraus wiederum er-
geben sich wichtige Einflussparameter für den
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Schmelztauchbeschichtungsprozess.
�[0026] Die Mittel 6 zur Steuerung oder Regelung der
Höhe h des Pegelstandes bestehen zunächst aus einem
Messmittel 7, mit dem der aktuelle Pegelstand h gemes-
sen werden kann. Der vom Messmittel 7 gemessene
Wert wird einer Steuerung- oder Regelungseinrichtung
10 zugeleitet. Diese erhält auch den gewünschten Wert
der Verweilzeit t des Metallstranges 1 im Beschichtungs-
metall 2. Die Steuerung- oder Regelungseinrichtung 10
kann auf Mittel 8, 9 zur Beeinflussung des Pegelstandes
h Einfluss nehmen, namentlich auf einen Ablauf 8, mit
dem schmelzflüssiges Beschichtungsmetall 2 aus dem
Behälter 3 abgelassen werden kann, sowie auf eine dreh-
zahlgeregelte Pumpe 9, mit der Beschichtungsmetall 2
in den Behälter 3 gepumpt werden kann. Durch entspre-
chende Einflussnahme auf den Zulauf bzw. Ablauf von
Beschichtungsmetall 2 in den bzw. aus dem Behälter 3
kann der gewünschte bzw. benötigte Pegelstand h durch
die Steuerungs- oder Regelungseinrichtung 10 gesteuert
bzw. geregelt eingehalten werden.
�[0027] Besonders vorteilhaft ist es, wenn hierzu unter
dem Behälter 3 ein Vorlagebehälter 11 angeordnet ist.
Wie im Ausführungsbeispiel gesehen werden kann, ver-
bindet eine Rohrleitung 12 den Ablauf 8 mit dem Vorla-
gebehälter 11. In gleicher Weise ist eine Rohleitung 13
vorgesehen, in der die Pumpe angeordnet ist, mit der
Beschichtungsmetall 2 vom Vorlagebehälter 11 in den
Behälter 3 gepumpt werden kann.
�[0028] Das Beschichtungsbadniveau wird also über
den Ablauf 8 und die Pumpe 9 dynamisch eingestellt bzw.
geregelt. Damit ist es möglich, den Pegelstand h als Stell-
größe zur Qualitätsregelung des beschichteten Metall-
stranges 1 einzusetzen.
�[0029] Durch eine gezielte Veränderung des Be-
schichtungsbadniveaus h werden über die damit einher
gehende Veränderung der Verweilzeit t des Metallstran-
ges 1 im Beschichtungsmetall 2 - bei konstanter Förder-
geschwindigkeit v - Qualitätsmerkmale des hinter der Be-
schichtungsvorrichtung beschichtet vorliegenden Metall-
stranges 1 eingestellt bzw. nachgeregelt.

Bezugszeichenliste:

�[0030]

1 Metallstrang (Stahlband)
2 Beschichtungsmetall
3 Behälter
4 Führungskanal
5 Induktor
6 Mittel zur Steuerung oder Regelung der Höhe des

Pegelstandes
7 Messmittel zur Messung des Pegelstandes
8 Mittel zur Beeinflussung des Pegelstandes, Ablauf
9 Mittel zur Beeinflussung des Pegelstandes, Pum-

pe
10 Steuerungs- oder Regelungseinrichtung
11 Vorlagebehälter

12 Rohrleitung
13 Rohrleitung

v Fördergeschwindigkeit
t Verweilzeit
h Pegelstand des geschmolzenen Beschich-

tungsmetalls im Behälter
hmin minimaler Pegelstand
hmax maximaler Pegelstand
R Förderrichtung

Patentansprüche

1. Verfahren zur Schmelztauchbeschichtung eines
Metallstranges (1), insbesondere eines Stahlban-
des, bei dem der Metallstrang (1) zumindest ab-
schnittsweise vertikal durch einen das geschmolze-
ne Beschichtungsmetall (2) aufnehmenden Behälter
(3) mit vorgegebener Fördergeschwindigkeit (v) hin-
durchgeführt wird,�
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Fördergeschwindigkeit (v) des Metallstran-
ges (1) durch den Behälter (3) weitgehend konstant
gehalten wird und dass die Verweilzeit (t) des Me-
tallstranges (1) im geschmolzenen Beschichtungs-
metall (2) durch Steuerung oder Regelung der Höhe
(h) des Pegelstandes des geschmolzenen Be-
schichtungsmetalls (2) im Behälter (3) vorgegeben
wird, wobei der Metallstrang (1) ausschließlich ver-
tikal durch das geschmolzene Beschichtungsmetall
(2) und durch einen dem Behälter (3) vorgeschalte-
ten Führungskanal (4) hindurchgeführt wird und wo-
bei zum Zurückhalten des Beschichtungsmetalls (2)
im Behälter (3) im Bereich des Führungskanals (4)
ein elektromagnetisches Feld mittels mindestens
zwei beiderseits des Metallstranges (1) angeordne-
ter Induktoren (5) erzeugt wird.

2. Vorrichtung zur Schmelztauchbeschichtung eines
Metallstranges (1), insbesondere eines Stahlban-
des, in der der Metallstrang (1) zumindest ab-
schnittsweise vertikal durch einen das geschmolze-
ne Beschichtungsmetall (2) aufnehmenden Behälter
(3) hindurchgeführt wird, �
gekennzeichnet durch, �
Mittel (6) zur Steuerung oder Regelung der Höhe (h)
des Pegelstandes des geschmolzenen Beschich-
tungsmetalls (2) im Behälter (3) in Abhängigkeit ei-
ner vorgegebenen Verweilzeit (t) des Metallstranges
(1) im geschmolzenen Beschichtungsmetall (2), wo-
bei die Mittel (6) Messmittel (7)� zur Messung des
Pegelstandes (h) des geschmolzenen Beschich-
tungsmetalls (2) im Behälter (3) und Mittel (8, 9) zur
Beeinflussung des Pegelstandes (h) aufweisen, die
mit einer Steuerungs- oder Regelungseinrichtung
(10) in Verbindung stehen, und wobei die Vorrich-
tung einen dem Behälter (3) vorgeschalteten Füh-
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rungskanal (4) aufweist sowie mindestens zwei bei-
derseits des Metallstranges (1) im Bereich des Füh-
rungskanals (4) angeordnete Induktoren (5) zur Er-
zeugung eines elektromagnetischen Feldes zum Zu-
rückhalten des Beschichtungsmetalls (2) im Behäl-
ter (3).

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Mittel (8, 9) zur Beeinflussung des Pegel-
standes (h) des geschmolzenen Beschichtungsme-
talls (2) einen Ablauf (8) zum Ablassen von ge-
schmolzenem Beschichtungsmetall (2) aus dem Be-
hälter (3) in einen Vorlagebehälter (11) sowie eine
Pumpe (9) zum Fördern von geschmolzenem Be-
schichtungsmetall (2) vom Vorlagebehälter (11) in
den Behälter (3) aufweisen.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Vorlagebehälter (11) unterhalb des Behäl-
ters (3) angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, �
dass das Fassungsvolumen des Behälters (3) um
ein Vielfaches kleiner ist als das Fassungsvolumen
des Vorlagebehälters (11).

6. Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, �
dass das Fassungsvolumen des Behälters (3) zwi-
schen 5 bis 20 % des Fassungsvolumens des Vor-
lagebehälters (11) beträgt.

Claims

1. Method of hot-�dip coating of a metal strip (1), partic-
ularly a steel strip, in which the metal strip (1) is led
at least in sections vertically through a container (3),
which receives the molten coating metal (2), at a
predetermined transport speed (v), characterised
in that the transport speed (v) of the metal strip (1)
through the container (3) is kept substantially con-
stant and that the dwell time (t) of the metal strip (1)
in the molten coating metal (2) is predetermined by
control or regulation of the height (h) of the level of
the molten coating metal (2) in the container (3),
wherein the metal strip (1) is led exclusively vertically
through the molten coating metal (2) and through a
guide channel (4) upstream of the container (3) and
wherein for retention of the coating metal (2) in the
container (3) an electromagnetic field is generated
in the region of the guide channel (4) by means of
at least two inductors (5) arranged on either side of
the metal strip (1).

2. Device for hot-�coating of a metal strip (1), particularly
a steel strip, in which the metal strip (1) is led at least
in sections vertically through a container (3) receiv-
ing the molten coating metal (2), characterised by
means (6) for controlling or regulating the height (h)
of the level of the molten coating metal (2) in the
container (3) in dependence on a predetermined
dwell time (t) of the metal strip (1) in the molten coat-
ing metal (2), wherein the means (6) comprise meas-
uring means (7) for measuring the level (h) of the
molten coating metal (2) in the container (3) and
means (8, 9) for influencing the level (h), which are
connected with a control or regulating device (10),
and wherein the device comprises a guide channel
(4), which is upstream of the container (3), as well
as at least two inductors (5), which are arranged on
either side of the metal strip (1) in the region of the
guide channel (4), for producing an electromagnetic
field for retention of the coating metal (2) in the con-
tainer (3).

3. Device according to claim 2, characterised in that
the means (8, 9) for influencing the level (h) of the
molten coating metal (2) comprises an outlet (8) for
letting molten coating metal (2) out of the container
(3) into a collecting container (11) as well as a pump
(9) for conveying molten coating metal (2) from the
collecting container (11) into the container (3).

4. Device according to claim 3, characterised in that
the collecting container (11) is arranged below the
container (3).

5. Device according to claim 3 or 4, characterised in
that the holding volume of the container (3) is smaller
than the holding volume of the collecting container
(11) by a multiple.

6. Device according to claim 5, characterised in that
the holding volume of the container (3) is between 5
to 20% of the holding volume of the collecting con-
tainer (11).

Revendications

1. Procédé pour le revêtement par immersion dans une
masse fondue d’un brin métallique (1) en particulier
d’une bande en acier, dans lequel le brin métallique
(1) est guidé au moins en partie verticalement dans
un récipient (3) contenant le métal de revêtement (2)
fondu à une vitesse de transport (v) prédéfinie, ca-
ractérisé
en ce que  la vitesse de transport (v) du brin métal-
lique (1) dans le récipient (3) est conservée dans
une large mesure constante et en ce que le temps
de séjour (t) du brin métallique (1) dans le métal de
revêtement (2) fondu est prédéfini par la commande
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ou la régulation de la hauteur (h) du niveau du métal
de revêtement (2) fondu dans le récipient (3), le brin
métallique (1) étant guidé exclusivement à la verti-
cale dans le métal de revêtement (2) fondu et dans
un canal de guidage (4) disposé en amont du réci-
pient (3) et où on produit, pour retenir le métal de
revêtement (2) dans le récipient (3), au niveau du
canal de guidage (4) un champ électromagnétique
au moyen d’au moins deux inducteurs (5) disposés
des deux côtés du brin métallique (1).

2. Dispositif pour le revêtement par immersion dans
une masse fondue d’un brin métallique (1) en parti-
culier d’une bande en acier, dans lequel le brin mé-
tallique (1) est guidé au moins en partie verticale-
ment dans un récipient (3) contenant le métal de
revêtement (2) fondu, caractérisé
par  des moyens (6) pour la commande ou la régu-
lation de la hauteur (h) du niveau du métal de revê-
tement (2) fondu dans le récipient (3) en fonction
d’un temps de séjour (f) prédéfini du brin métallique
(1) dans le métal de revêtement (2) fondu, où les
moyens (6) présentent des moyens de mesure (7)
pour la mesure du niveau (h) du métal de revêtement
(2) fondu dans le récipient (3) et des moyens (8, 9)
pour influencer le niveau (h), qui sont raccordés à
un dispositif (10) de commande ou de régulation et
où le dispositif présente un canal de guidage (4) dis-
posé en amont du récipient (3) ainsi qu’au moins
deux inducteurs (5) disposés des deux côtés du brin
métallique (1) au niveau du canal de guidage (4)
pour la production d’un champ électromagnétique
pour retenir le métal de revêtement (2) dans le réci-
pient (3).

3. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé
en ce que  les moyens (8,9) pour influencer le niveau
(h) du métal de revêtement (2) fondu présentent une
sortie (8) pour évacuer du métal de revêtement (2)
fondu du récipient (3) dans un réservoir (11) ainsi
qu’une pompe (9) pour transporter le métal de revê-
tement (2) fondu du réservoir (11) dans le récipient
(3).

4. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé
en ce que  le réservoir (11) est disposé sous le ré-
cipient (3).

5. Dispositif selon la revendication 3 ou 4, caractérisé
en ce que  la capacité du récipient (3) est inférieure
d’un facteur multiple à la capacité du réservoir (11).

6. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé
en ce que  la capacité du récipient (3) est comprise
entre 5 à 20% de la capacité du réservoir (11).
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