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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Dres-
sieren eines schmelztauchbeschichteten Stahlbands (1)
mit einem Zn-Mg-Al-Uberzug, welcher Aluminium zwi-
schen 0,5und 8,0 Gew.-%, Magnesium zwischen 0,5 und
8,0 Gew.-% und Rest Zink und unvermeidbare Verun-
reinigungen mit einer auf der Oberflaiche des Uberzugs
ausgebildeten Oxidschicht aufweist, wobei das Stahl-
band (1) durch einen mit zwei Ubereinander angeordne-

ten Dressierwalzen (10) aufweisenden Walzspalt mit
einer Bandgeschwindigkeit (v) hindurchgefuhrt wird, wo-
bei die Dressierwalzen (10) mit einer Walzenumfangs-
geschwindigkeit (u) drehen, wobei entweder die Band-
geschwindigkeit (v) langsamer oder schneller im Ver-
gleich zur Walzenumfangsgeschwindigkeit (u) einge-
stellt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Dres-
sieren eines mit einem Zn-Mg-Al-Uberzug schmelz-
tauchbeschichteten Stahlflachproduktes sowie ein mit
Schlupf dressiertes Stahlflachprodukt.

[0002] Um eine erfolgreiche Lackanbindung an den
schmelztauchbeschichteten Stahlblechen gewahrleis-
ten zu kénnen, ist eine chemische Behandlung und Mo-
difikation der Oberflache des Uberzugs erforderlich. Im
Automobilbereich wird im Rahmen eines Phosphatie-
rungsprozesses ein hoher Aufwand betrieben, damit
auf einem in der Regel schmelztauchbeschichteten
Uberzug ein flachendeckendes Wachstum von Phos-
phatkristallen eingestellt und so eine ausreichende Ad-
hasion und ein homogenes Erscheinungsbild des La-
ckes erreicht werden kann. Bevor es zu einer Kristall-
bildung kommt, wird die Oberflache des schmelztauch-
veredelten Stahlblechs/- bands durch die in der Phos-
phatierungslésung vorhandene Phosphorsaure "ange-
beizt", um die zwangslaufig im Schmelztauchbeschich-
tungsprozess entstandene und nicht reaktive Oxid-
schicht an der Oberflaiche des Uberzugs zumindest
teilweise zu entfernen/lésen. Erst nachdem diese Reak-
tionsbarriere (Oxidschicht) abgel6st wird/ist, kann eine
erfolgreiche Konversionschemie ausgebildet werden,
vgl. beispielsweise DE 10 2019 204 224 und EP 2 474
649A1 A1.

[0003] Umdiesem Nachteil entgegenzutreten, besteht
Bedarfan einem schmelztauchbeschichteten Stahlband,
welches neben einer hervorragenden Korrosionseigen-
schaft auch eine im Vergleich zum Stand der Technik
verbesserte Eigenschaft fur eine Nachbehandlung auf-
zeigt.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren
zum Dressieren eines mit einem Zn-Mg-Al-Uberzug (ZM-
Uberzug) schmelztauchbeschichteten Stahlbands anzu-
geben, mitwelchem die Oberflache des Uberzugs positiv
beeinflusst werden kann. Dabei sollen die guiltigen Stan-
dards im Bereich Health, Safety & Environment (HSE)
erfillt werden, insbesondere soll die Verwendung bisher
noch nicht eingesetzter toxischer Stoffe vermieden wer-
den. Idealerweise sollen keine im Vergleich zum Stand
der Technik zusatzlichen Stoffe oder Verfahrensschritte
in dem Herstellungsprozess des Endproduktes einge-
setzt werden. Dadurch wird kostengtinstig eine sichere
und nachhaltige Gestaltung der Betriebsablaufe un-
terstitzt.

[0005] Ferner ist es Aufgabe der Erfindung, ein
schmelztauchbeschichtetes Stahlflachprodukt mit im
Vergleich zum Stand der Technik verbesserten Eigen-
schaften fur eine Nachbehandlung ohne verminderte
Korrosionseigenschaften zur Verfiigung zu stellen.
[0006] Gelostwird die Aufgabe mitden Merkmalen des
Patentanspruchs 1 und 6. Weitere Ausfihrungen sind in
den nachgeordneten Anspriichen beschrieben.

[0007] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Dres-
sieren eines schmelztauchbeschichteten Stahlbands mit
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einem Zn-Mg-Al-Uberzug, welcher Aluminium zwischen
0,5 und 8,0 Gew.-%, Magnesium zwischen 0,5 und 8,0
Gew.-%, Rest Zink und unvermeidbare Verunreinigun-
gen mit einer auf der Oberflache des Uberzugs ausge-
bildeten Oxidschicht aufweist, wobei das Stahlband
durch einen mit zwei ibereinander angeordneten Dres-
sierwalzen aufweisenden Walzspalt mit einer Bandge-
schwindigkeit hindurchgefiihrt wird, wobei bevorzugt der
Walzspalt maximal der Dicke des zu dressierenden
schmelztauchbeschichteten Stahlbands eingestellt wird
und die Dressierwalzen mit einer Walzenumfangsge-
schwindigkeit drehen, wobei entweder die Bandge-
schwindigkeit im Walzspalt langsamer oder schneller
im Vergleich zur Walzenumfangsgeschwindigkeit oder
die Walzenumfangsgeschwindigkeit langsamer oder
schnellerim Vergleich zur Bandgeschwindigkeitim Walz-
spalt eingestellt wird.

[0008] Beim konventionellen Dressieren wird darauf
geachtet, dass die Walzenumfangsgeschwindigkeit (=
Rollbewegung) der Dressierwalze(n) derart auf die
Bandgeschwindigkeit des zu dressierenden beschichte-
ten Stahlbands abgestimmt wird, dass ein im Wesent-
lichen schlupffreies Dressieren durchgefiihrt wird. Die
einander zugewandten Dressierwalzen werden so ein-
gestellt, dass immer ein Kontakt und somit ein vordefi-
nierter Dressierdruck auf dem zu dressierenden Stahl-
band ist und die Dressierwalzen immer biindig mit dem
Stahlband sind. Wenn Dressierwalze und Stahlband
gleich schnell in die gleiche Richtung laufen, dann wirkt
die Dressierkraft der Dressierwalze im Wesentlichen
senkrecht auf das Stahlband, so dass dadurch kein
Schlupf vorherrscht.

[0009] Bei ungewollt auftretendem Schlupf wird das
Stahlband schneller auslaufseitig aus dem Dressierge-
rust mit den Dressierwalzen weggezogen, als die Dres-
sierwalzen drehen, so dass dies zu einem Druckverlust
im Dressiergerust fuhrt, der im System als Betriebs-/Pro-
zessfehler angezeigt wird. Alternativ oder zuséatzlich
kann auch eine Drehzahliberwachung der Dressierwal-
zen vorgesehen sein, welche bei einer Anderung der
Drehzahl auch einen Betriebs-/Prozessfehler im System
angezeigt wird. Wenn ein Druckverlust identifiziert wird,
respektive Schlupf entsteht, wird automatisiert der Druck
zwischen den Dressierwalzen bis zu einem vordefinier-
ten Normalbereich erhoht. Ein zu hoher Anpressdruck
fuhrt zu starkem Verschlei® auf dem Stahlband und bei
den Dressierwalzen und ist somit unerwtnscht. Ein zu
niedriger Anpressdruck wirkt sich hingegen negativ auf
das Dressierergebnis aus, wobei die mechanischen
Kennwerte des Stahlbands nicht entsprechend den Vor-
gaben eingestellt werden kdnnen.

[0010] Beim erfindungsgeman gewollten Schlupf wird
die Rollbewegung (= Walzenumfangsgeschwindigkeit)
der Dressierwalze(n) durch Reibung auf dem zu dres-
sierenden Stahlband gebremst, wahrend das zu dres-
sierende Stahlband mit (gleichbleibender) Bandge-
schwindigkeit weiterlauft. Damit ist der Abrollumfang
der Dressierwalze(n) geringer als die Strecke des durch-



3 EP 4 534 723 A2 4

laufenden Stahlbandes, wodurch die Dressierwalze iber
das zu dressierende schmelztauchbeschichtete Stahl-
band rutscht, anstatt zu drehen. Die Walze schiebt somit
temporar die Kontaktbereiche auf dem zu dressierenden
Stahlband zum Teil zusammen, anstatt sie (nur) einzu-
driicken. Die Dressierwalze driickt somit ihre auf der
Oberflache der Dressierwalze enthaltene Textur als Ne-
gativ in Form einer Struktur zum Teil in den Uberzug des
zu dressierenden schmelztauchbeschichteten Stahl-
bands, wobei das Stahlband wahrenddessen weiterge-
fuhrt wird, bedingt durch den gewlnschten Schlupf
schneller lauft und dadurch das zu dressierende
schmelztauchbeschichtete Stahlband gegen die Dres-
sierwalzenoberflache gezogen wird. Dadurch bekommt
die Dressierwalze nicht nur Kontakt mitden eingepragten
Vertiefungen (Senke) im Uberzug (Dressiertal der Struk-
tur), sondern auch mit den erhabenen Bereichen (Hiigel)
des Uberzugs (Plateau der Struktur), so dass auch diese
beeinflusst werden. Dieser Effekt mit Blick auf die erha-
benen Bereiche ist beim konventionellen Dressieren un-
erwilnscht, zeigt aber in Kombination mit einem Zn-Mg-
Al-Uberzug einen iiberraschend positiven Effekt, da ins-
besondere ein Teil der (oberflachennahen) Oxidschicht
wahrend des Dressierens abgetragen wird. Die verbleib-
enden erhabenen Bereiche sind Hiigel in Form von Tafel-
bergen. Durch den Schlupf weisen zumindest einige der
eingepragten Vertiefungen (Senken) Kanten auf, die im
Wesentlichen parallel zur Bandlaufrichtung, die identisch
der Dressierrichtung ist, angeordnet sind.

[0011] Somit wird entweder die Bandgeschwindigkeit
langsamer oder schneller im Vergleich zur Walzenum-
fangsgeschwindigkeit eingestellt. Auch kann die Walzen-
umfangsgeschwindigkeit langsamer oder schneller im
Vergleich zur Bandgeschwindigkeit eingestellt werden.
[0012] Wenn die Bandgeschwindigkeit hdher ist als
Walzenumfangsgeschwindigkeit, wird eine zuséatzliche
Kraft in Bandlaufrichtung erhalten, welche dazu fiihrt,
dass die Dressierkraft nicht mehr vollstandig senkrecht
auf das Stahlband wirkt, was zu einem Schlupf fiihrt.
[0013] Istdie Bandgeschwindigkeit hingegen geringer
als die Walzenumfangsgeschwindigkeit, wird die Kon-
taktflache zwischen Stahlband und Dressierwalze ver-
schoben und dadurch auch die Richtung der Kraft ver-
andert, was ebenfalls zu einem Schlupf fihrt.

[0014] Die Oberflache weist durch das "schlupfbehaf-
tete" Dressieren verbesserte Eigenschaften hinsichtlich
moglicher Nachbehandlungen, wie zum Beispiel Aktivie-
ren und/oder Phosphatieren, Coil-Coating, etc. auf.
[0015] Das Stahlband kann ein Warmband (warmge-
walztes Stahlband) oder Kaltband (kaltgewalztes Stahl-
band) sein oder aus einem Warmband oder aus einem
Kaltband hergestellt sein.

[0016] Die Dicke des Stahlbands betragt beispielswei-
se 0,5bis 4,0 mm, insbesondere 0,6 bis 3,0 mm, vorzugs-
weise 0,7 bis 2,5 mm.

[0017] Der zZM-Uberzug, aufgebracht im Schmelz-
tauchbeschichtungsprozess, umfasst eine Zinklegie-
rung mit neben Zink (Rest) und unvermeidbaren Verun-
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reinigungen zusatzliche Elemente wie Aluminium mit
einem Gehalt zwischen 0,1 und 8,0 Gew.-% und Magne-
sium mit einem Gehalt zwischen 0,1 und 8,0 Gew.-%. Als
Verunreinigungen im Schmelzbad kdnnen Elemente aus
der Gruppe Si, Sb, Bi, Zr, Ni, Cr, Pb, Ti, Ca, Mn, Sn, La,
Ce, Fe und Cr in Gehalten einzeln oder kumuliert bis zu
0,5 Gew.-%, insbesondere bis zu 0,4 Gew.-%, vorzugs-
weise bis zu 0,5 Gew.-% vorhanden sein. Als Verun-
reinigungen im Uberzug kénnen Elemente aus der Grup-
pe Si, Sb, Bi, Zr, Ni, Cr, Pb, Ti, Ca, Mn, Sn, La, Ce, Fe und
Crin Gehalten einzeln oder kumuliert bis zu 0,5 Gew.-%,
insbesondere bis zu 0,4 Gew.-%, vorzugsweise bis zu
0,5 Gew.-% vorhanden sein, wobei in einer Alternative
die Konzentration von Fe aufgrund der oben beschriebe-
nen Diffusion hdher sein kann. Der Rest ist Zink. Stahl-
bleche, abgetrennt aus Stahlbandern respektive daraus
hergestellte Stahlblechbauteile mit einem Korrosions-
schutzliberzug auf Zinkbasis, weisen einen sehr guten
kathodischen Korrosionsschutz auf, welche seit Jahren
im Automobilbau eingesetzt werden. Ist ein verbesserter
Korrosionsschutz vorgesehen, weist der Uberzug Mag-
nesium mit einem Gehalt von mindestens 0,8 Gew.-%,
insbesondere von mindestens 1,0 Gew.-%, vorzugswei-
se von mindestens 1,1 Gew.-% und Aluminium mit einem
Gehalt von mindestens 0,8 Gew.-%, insbesondere von
mindestens 1,0 Gew.-% auf. Der Uberzug weist Magne-
sium mit einem Gehalt von maximal 8,0 Gew.-%, bevor-
zugt maximal 7 Gew.-%, besonders bevorzugt 5,0 Gew.-
%, insbesondere von maximal 4,0 Gew.-% und Alumi-
nium mit einem Gehalt von maximal 8,0 Gew.-%, bevor-
zugt maximal 7 Gew.-%, besonders bevorzugt 5,0 Gew.-
%, insbesondere von maximal 4,0 Gew.-% auf.

[0018] Insbesondere zur Einstellung einer vorgegebe-
nen Dicke des ZM-Uberzugs, welche im festen Zustand
zwischen 1,0 wm und 60,0 pum pro Seite betragen kann,
wird die noch im flissigen Zustand auf dem Stahlband
applizierte Schmelze abgestreift, dadurch, dass nach
dem Verlassen des Schmelzbads das mit flissiger
Schmelze beschichtete Stahlband durch eine Abstreif-
vorrichtung hindurchgefiihrt wird, welche Mittel aufweist,
beispielsweise Diisen, insbesondere Schlitzdiisen, wel-
che beidseitig auf das Stahlband mit einem gasférmigen
Abstreifmedium zum Abstreifen der flissigen Schmelze
einwirken. Dadurch kann ein asymmetrischer Uberzug
erreicht werden, also unterschiedliche Auflage auf bei-
den Seiten. Die Einstellung der Dicke des ZM-Uberzugs
kann insbesondere zwischen mindestens 4,0 um, vor-
zugsweise mindestens 5,0 pm und maximal 58,0 pum,
vorzugsweise zwischen 5,0 und maximal 55,0 pm unab-
hangig voneinander jeweils pro Seite, erfolgen.

[0019] GemaR einer alternativen Ausgestaltung weist
der Uberzug eine Dicke zwischen 26 und 75 pum, insbe-
sondere zwischen 28 und 70 pm, vorzugsweise zwi-
schen 30 und 65 pm, auf. Derartige Dicken kénnen im
Industriebau Anwendung finden, beispielsweise im Be-
reich von Solarstdanderwerken, und bieten einen aus-
reichenden Korrosionsschutz.

[0020] In einer besonderen Ausgestaltung betragt die
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Dicke des Uberzugs mindestens 1,0 um, bevorzugt min-
destens 2,0 wm, besonders bevorzugt mindestens 3,0
wm, insbesondere mindestens 5,0 um und maximal 25,0
wm, bevorzugt maximal 20,0 um und besonders bevor-
zugt maximal 15,0 um, insbesondere maximal 10,0 um
unabhangig voneinander jeweils pro Seite betragen.
[0021] Unterhalb der Mindestgrenzen kann kein aus-
reichender kathodischer Korrosionsschutz gewahrleistet
werden und oberhalb der Hochstgrenze kdénnen Flge-
probleme beim Verbinden des erfindungsgemafen
Stahlblechs respektive eines daraus gefertigten Bauteils
mit einem anderen Bauteil auftreten.

[0022] Je nach Anforderung und Einsatzzweck kann
die Zusammensetzung des Uberzugs unterschiedlich
ausgefiihrt sein. Ist ein verbesserter Korrosionsschutz
vorgesehen, weist der Uberzug Aluminium und Magne-
sium mit jeweils insbesondere mindestens 1,0, vorzugs-
weise mindestens 1,2 Gew.-% auf, um eine verbesserte
kathodische Schutzwirkung bereitstellen zu kénnen. Be-
vorzugt sind Aluminium und Magnesium im Uberzug auf
jeweils insbesondere maximal 5,0 Gew.-%, vorzugswei-
se maximal 4,5 Gew.-% begrenzt.

[0023] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Wei-
terbildungen gehen aus der nachfolgenden Beschrei-
bung hervor. Ein oder mehrere Merkmale aus den An-
spriichen, der Beschreibung wie auch der Zeichnung
kénnen mit einem oder mehreren anderen Merkmalen
daraus zu weiteren Ausgestaltungen der Erfindung ver-
knUlpft werden. Es kbnnen auch ein oder mehrere Merk-
male aus den unabhangigen Ansprichen durch ein oder
mehrere andere Merkmale verknipft werden.

[0024] GemalR einer Ausgestaltung ist die Bandge-
schwindigkeit mindestens 2 % hdher oder geringer ist
im Vergleich zur Walzenumfangsgeschwindigkeit. Die
Bandgeschwindigkeit kann insbesondere mindestens
3,4,5 %, vorzugsweise mindestens 6, 7, 8 %, bevorzugt
mindestens 9, 10, 11, 12, 13, 14, 15 % hoher oder ge-
ringer sein im Vergleich zur Walzenumfangsgeschwin-
digkeit. Der Unterschied kann auf maximal 50 % be-
grenzt sein, da bei Uber- oder Unterschreiten kein ziel-
fihrendes Dressieren mehr erfolgen kann.

[0025] GemaR einer Ausgestaltung wird ein Dressier-
grad zwischen 0,2 und 3,0 % eingestellt. Der Dressier-
grad entspricht der Differenz der Dicke des schmelz-
tauchbeschichteten Stahlbands vor und hinter dem
Walzspalt zwischen den Dressierwalzen geteilt durch
die Dicke des dressierten schmelztauchbeschichteten
Stahlbands hinter dem Walzspalt. Der Dressiergrad kann
insbesondere zwischen 0,5 und 2,5 %, vorzugsweise
zwischen 0,8 und 2,0 % eingestellt werden.

[0026] GemaR einer Ausgestaltung ist mindestens ei-
ne oder sind vorzugsweise beide Dressierwalzen jeweils
mit einer stochastischen Oberflachentextur versehen.
Eine stochastische Oberflachentextur wird bekannter-
mafien mittels EDT-Verfahren in der Oberflache der
Dressierwalze eingebracht. Eine stochastische Oberfla-
chentextur zeigt eine zuféllige Ausgestaltung von Spit-
zen und Taler (Textur) auf.
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[0027] Gemal einer alternativen Ausgestaltung ist
mindestens eine oder sind vorzugsweise beide Dressier-
walzen jeweils mit einer deterministischen Oberflachen-
textur versehen. Eine deterministische Oberflachentex-
tur wird bekanntermaflen mittels Laser in der Oberflache
der Dressierwalze eingebracht. Eine deterministische
Oberflachentextur weist regelmafRig wiederkehrende
Spitzen und/oder Taler mit einer insbesondere definier-
ten Form und/oder Ausgestaltung bzw. Dimensionierung
auf. Insbesondere gehdren hierzu zudem Oberflachen-
texturen mit einer (quasi-)stochastischen Anmutung, die
sich aus stochastischen Formelementen mit einer wie-
derkehrenden Textur zusammensetzen.

[0028] Gegenstand der Erfindung ist ferner ein mit
einem Zn-Mg-Al-Uberzug schmelztauchbeschichtetes,
dressiertes Stahlflachprodukt mit bereichsweise einer
Oberflachenstruktur die Higel und Senken aufweist,
wobei die Grundflache mindestens einer Senke eine
Kante mit einer Lange von mindestens 10 um parallel,
mit einer Abweichung von +/- 25°, zur Bandlaufrichtung
aufweist.

[0029] Abweichung istim Sinne der Erfindung als Ab-
weichung der Kante von der Parallelitdt und/oder von
einer Geraden zu verstehen. Bei einer Abweichung von
der Geraden spannt die gekrimmte Kante einen Bogen
von maximal 25°, 22° oder 20°, bevorzugt 18° oder 16°,
besonders bevorzugt 15°, insbesondere 14°, 15°, 12°,
11° oder 10° auf, wobei die Gerade durch die beiden
Endpunkte der Kante ebenfalls eine Abweichung von der
Parallelitat von maximal 25°, 22°, 20°, 18° oder 16°,
besonders bevorzugt 15°, insbesondere 14°, 15°, 12°,
11° oder 10° aufweisen kann.

[0030] Als Stahlflachprodukte werden hier Walzpro-
dukte verstanden, deren Lange und Breite jeweils we-
sentlich gréRer sind als ihre Dicke. Hierzu zéhlen insbe-
sondere Stahlbander, Stahlbleche und daraus gewon-
nene Zuschnitte, wie Platinen und desgleichen sowie
daraus umgeformte Bauteile.

[0031] IneinerAlternative ist das Stahlflachprodukt ein
Stahlband hergestellt nach dem oben beschriebenen,
erfindungsgemafen Verfahren. Bevorzugt ist das Stahl-
flachprodukt ein mit Schlupf dressiertes Stahlband mit
den Merkmalen wie oben beschrieben oder daraus her-
gestellte Stahlbleche, Zuschnitte, Platinen und/oder da-
raus umgeformte Bauteile.

[0032] In einer bevorzugten Ausfiihrung ist das Stahl-
flachprodukt ein wie oben beschriebenes, mit einer sto-
chastischen Oberflachentextur versehenes Stahlband
oder daraus hergestelltes Produkt.

[0033] Die Oberflachenstruktur, die Hulgel, Senken
und Kanten werden erfindungsgemal® mittels Raster-
elektronenmikroskop detektiert.

[0034] Ineinerweiteren Ausfiihrung ist das Stahlflach-
produkt dadurch gekennzeichnet, dass das Blech min-
destens einen Bereich von 0,025 mm2 mit mindestens 5
Kanten, bevorzugt mindestens 6 oder 7 Kanten, beson-
ders bevorzugt mindestens 8 oder 9 Kanten, insbeson-
dere mindestens 10 oder mehr Kanten, maximal 200
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Kanten, bevorzugt maximal 100 kanten, besonders be-
vorzugt 80 Kanten, insbesondere maximal 50 Kanten mit
einer Lange von mindestens 10 um parallel, mit einer
Abweichung von +/- 25°, zur Bandlaufrichtung aufweist.
Zu Abweichung siehe oben.

[0035] Eine Ausfihrung betrifft das oben beschriebene
Stahlflachprodukt, dadurch gekennzeichnet, dass das
Blech mindestens einen Bereich mit einer Breite von
120 pm, bevorzugt 115 pm, besonders bevorzugt 110
pm, insbesondere 100 wm senkrecht zur Bandlaufrich-
tung tber mindestens 80 %; bevorzugt mindestens 85 %,
besonders bevorzugt mindestens 90 %, insbesondere
mindestens 95 % und maximal 100 % der gesamten
Blechbreite mit Kanten mit einer Lange von mindestens
10 pm parallel, mit einer Abweichung von +/- 25°, zur
Bandlaufrichtung in einer durchschnittlichen Verteilung
(Dichte) von mindestens einer Kante, bevorzugt mindes-
tens 1,2 oder 1,4 Kanten, besonders bevorzugt mindes-
tens 1,6 oder 1,8 Kanten, insbesondere mindestens 2
oder mehr Kanten, maximal 40 Kanten, bevorzugt ma-
ximal 20 Kanten, besonders bevorzugt 15 Kanten, ins-
besondere maximal 10 Kanten auf 0,005 mm?2 aufweist.
[0036] Das heiltbeispielsweise, ein Stahlflachprodukt
mit einer Breite von einem Meter weist senkrecht zur
Bandlaufrichtung einen Bereich von 120 pm (0,12 mm)
Breite und 80 cm (800 mm) Lange (80% der Bandbreite,
Lange senkrecht zur Bandlaufrichtung) auf, also miteiner
Flache von 96 mm2, in welcher eine Gesamtanzahl von
mindestens 192000 der oben beschrieben Kanten an-
geordnetsind. Auf eine Flache von 0,005 mm?2 ergibt sich
somit eine (96 mm?2 : 0,005 mm2) durchschnittlichen
Verteilung (Dichte) von mindestens einer Kante.

[0037] Bevorzugt handelt es sich um einen zusam-
menhangenden Bereich.

[0038] In einer Alternative weist ein erfindungsgema-
Res Stahlflachprodukt mehrere, wiederholt Bereiche wie
oben beschrieben mit der durchschnittlichen Kantenver-
teilung auf.

[0039] In einer weiteren Alternative ist das Stahlflach-
produkt dadurch gekennzeichnet, dass vor oder nach
Senken mit Kanten mit einer Lange von mindestens 10
wm parallel, mit einer Abweichung von +/- 25°, zur Band-
laufrichtung Materialanhdufungen angeordnet sind. Be-
vorzugt handelt es sich dabei um Materialanhdufungen
aus ZM-Uberzug, also Hiigel ohne in der 1000-fachen
VergréRerung erkennbare Spitzen, also Hiigel in Form
von Tafelbergen.

[0040] Im Folgenden werden konkrete Ausgestaltun-
gender Erfindung mit Bezugnahme auf die Zeichnung im
Detail ndher erlautert. Die Zeichnung und begleitende
Beschreibung der resultierenden Merkmale sind nicht
beschréankend auf die jeweiligen Ausgestaltungen zu
lesen, dienen jedoch der lllustration beispielhafter Aus-
gestaltung. Weiterhin kénnen die jeweiligen Merkmale
untereinander wie auch mit Merkmalen der obigen Be-
schreibung genutzt werden fur mdégliche weitere Ent-
wicklungen und Verbesserungen der Erfindung, speziell
bei zusatzlichen Ausgestaltungen, welche nicht darge-
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stellt sind.

[0041] Die Zeichnung zeigt in
Figur 1) eine schematische Darstellung eines zwi-
schen zwei einen Walzspalt aufweisenden
Dressierwalzen hindurchgefiihrten
schmelztauchbeschichteten Stahlbands;

zwei REM-Aufnahmen eines Teilbereichs
einer Oberflache eines konventionell dres-
sierten Stahlbands und eines erfindungsge-
mal dressierten Stahlbands;

Figur 2)

a) identisch mit Figur 2 rechts, A ist der Aus-
schnitt, der in Figur 3b gezeigt wird; b) Ober-
flachenstruktur (2) mit Higel (2.1, 2.11),
Senken (2.2) und Kanten (2.3), letztere mit
einer Lange von mindestens 10 um parallel,
mit einer Abweichung von +/- 25° zur Band-
laufrichtung.

Figur 3)

[0042] Das in Figur 1 gezeigte schematische Prinzip
des Dressierens eines schmelztauchbeschichteten
Stahlbands (1) ist Stand der Technik. Dabei wird das
Stahlband (1) durch einen mit zwei tibereinander ange-
ordneten Dressierwalzen (10) aufweisenden Walzspalt
mit einer Bandgeschwindigkeit (v) hindurchgefihrt, wo-
bei der Walzspalt maximal der Dicke des zu dressier-
enden schmelztauchbeschichteten Stahlbands (1) ein-
gestellt wird und die Dressierwalzen (10) mit einer Wal-
zenumfangsgeschwindigkeit (u) drehen.

[0043] In letzter Zeit haben zunehmend korrosions-
bestandigere zinkbasierte Uberziige, aufweisend Alumi-
nium zwischen 0,5 und 8,0 Gew.-%, Magnesium zwi-
schen 0,5und 8,0 Gew.-%, Rest Zink und unvermeidbare
Verunreinigungen mit einer auf der Oberflache des Uber-
zugs ausgebildeten Oxidschicht, in der Praxis Einzug
erhalten, sogenannte Zn-Mg-Al-Uberzuge, auf welche
in dieser Erfindung der Fokus gerichtet ist.

[0044] Die Figur 2 zeigt links eine REM-Aufnahmen
eines Teilbereichs einer Oberflache eines konventionell
dressierten Stahlbands und rechts eine REM-Aufnahme
eines erfindungsgemalf dressierten Stahlbands, wobei
ein Zn-Mg-Al-Uberzug zur Anwendung kam. Bei dem
erfindungsgemafl dressierten Stahlband wurde die
Bandgeschwindigkeit (v) schneller im Vergleich zur Wal-
zenumfangsgeschwindigkeit (u) eingestellt, so dass ein
Schlupf zwischen Dressierwalze (10) und Stahlband (1)
entstand. Damit sind rechts die im Vergleich zur Aufnah-
me links gut zu erkennenden Artefakte, welche lokale
Teilabtragungen der Oxidschicht auf dem Zn-Mg-Al-
Uberzug entsprechen, zu erklaren. Damit kann eine ver-
besserte Eigenschaft hinsichtlich moglicher Nachbe-
handlungen durch eine Teilabtragung der Oxidschicht
bereitgestellt werden.

[0045] Die Figur3a)dientlediglich der Kennzeichnung
des Ausschnitt A, der in Figur 3b) gezeigt wird. In Figur
3b) ist die Oberflachenstruktur (2) mit der Senke (2.2)
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zwischen den Hugel (2.1) und (2.11) zu erkennen. Die
Senke (2.2) weist die beiden Kanten (2.3) auf, die im
Wesentlichen parallel zur Bandlaufrichtung verlaufen,
gekennzeichnet durch den Pfeil rechts. Higel (2.11)
weist die charakteristische Tafelbergform auf, verursacht
durch den Schlupf.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Dressieren eines schmelztauchbe-
schichteten Stahlbands (1) mit einem Zn-Mg-Al-
Uberzug, welcher Aluminium zwischen 0,5 und 8,0
Gew.-%, Magnesium zwischen 0,5 und 8,0 Gew.-%,
Rest Zink und unvermeidbare Verunreinigungen mit
einer auf der Oberflache des Uberzugs ausgebilde-
ten Oxidschicht aufweist, wobei das Stahlband (1)
durch einen mit zwei Ubereinander angeordneten
Dressierwalzen (10) aufweisenden Walzspalt mit
einer Bandgeschwindigkeit (v) hindurchgefiihrt wird,
wobei die Dressierwalzen (10) mit einer Walzenum-
fangsgeschwindigkeit (u) drehen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass entweder die Bandgeschwindigkeit
(v) langsamer oder schneller im Vergleich zur Wal-
zenumfangsgeschwindigkeit (u) oder die Walzen-
umfangsgeschwindigkeit (u) langsamer oder
schneller im Vergleich zur Bandgeschwindigkeit
(v) eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Bandge-
schwindigkeit (v) mindestens 2 % hdher oder ge-
ringeristim Vergleich zur Walzenumfangsgeschwin-
digkeit (u).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei ein Dressiergrad zwischen 0,2 und 3,0 %
eingestellt wird

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, wobei mindestens eine der Dressierwalzen mit
einer stochastischen Oberflachentextur versehen
ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei
mindestens eine der Dressierwalzen mit einer de-
terministischen Oberflachentextur versehen ist.

Mit einem Zn-Mg-Al-Uberzug schmelztauchbe-
schichtetes, dressiertes Stahlflachprodukt (1) mit
bereichsweise einer Oberflachenstruktur (2), die Hi-
gel (2.1, 2.11) und Senken (2.2) aufweist, wobei die
Grundfladche mindestens einer Senke eine Kante
(2.3) miteiner Lange von mindestens 10 wm parallel,
mit einer Abweichung von +/- 25°, zur Bandlaufrich-
tung aufweist.

Stahlflachprodukt nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Blech mindestens einen
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Bereich von 0,025 mm2 mit mindestens 5 Kanten mit
einer Lange von mindestens 10 pm parallel, mit
einer Abweichung von +/- 25°, zur Bandlaufrichtung
aufweist.

Stahlflachprodukt nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass das Blech mindestens einen
Bereich mit einer Breite von 120 wm, senkrecht zur
Bandlaufrichtung tber mindestens 80 % der Blech-
breite mit Kanten mit einer LAnge von mindestens 10
pwm parallel, mit einer Abweichung von +/- 25°, zur
Bandlaufrichtung in einer durchschnittlichen Vertei-
lung von mindestens einer Kante auf 0,005 mm?2
aufweist.

Stahlflachprodukt nach einem der Anspriiche 6 bis 8
dadurch gekennzeichnet, dass vor oder nach Sen-
ken mit Kanten mit einer Lange von mindestens 10
pwm parallel, mit einer Abweichung von +/- 25°, zur
Bandlaufrichtung Materialanhaufungen angeordnet
sind.
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