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(57) Abstract: The invention relates to a device (1) for producing a galvanized, thin strip-cast steel strip (12), comprising a pickling
section (5), a re-rolling stand (6) and a galvanizing line (9). According to the invention, the galvanizing line (9) is an electrolytic
galvanizing line (9), and the pickling section (5), the re-rolling stand (6) and the electrolytic galvanizing line (9) are mounted one
atter the other without a treatment station for thermally treating the steel strip (2) being interposed. The invention also relates to a
method for producing a galvanized, thin strip-cast steel strip.

(57) Zusammenfassung: Den Gegenstand dieser Erfindung bildet eine Vorrichtung (1) zur Herstellung von verzinktem,
diinnbandgegossenem Stahlband (12) mit einer Beizsektion (5), einem Dressiergeriist (6) und einer Verzinkungsanlage (9).
Erfindungsgemil ist die Verzinkungsanlage (9) eine elektrolytische Verzinkungsanlage (9), wobei die Beizsektion (5), das
Dressiergeriist (6) und die elektrolytische Verzinkungsanlage (9) hintereinander angeordnet sind, ohne dass dazwischen eine
Behandlungsanlage zur thermischen Behandlung des Stahlbandes (2) vorgesehen ist. Den Gegenstand dieser Erfindung bildet auch
ein Verfahren zur Herstellung von verzinktem, diinnbandgegossenem Stahlband.
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VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES VERZINKTEN
STAHLBANDES

Den Gegenstand dieser Erfindung bildet eine Vorrichtung

zur Herstellung von verzinktem, dinnbandgegossenem Stahlband
mit einer Beizsektion, einem Dressiergeriist und einer
Verzinkungsanlage. Den Gegenstand dieser Erfindung bildet
auch ein entsprechendes Verfahren zur Herstellung von
verzinktem, dinnbandgegossenem Stahlband in einer

Beiz/Verzinkung Kombi-Linie.

Beim Dinnbandgieben handelt es sich um ein kontinuierliches
endabmessungsnahes GieBlverfahren, das aus dem
Endlosstrangguss entwickelt wurde.

In die Anlage werden typischerweise Walzgerlste
eingeordnet, in denen nach den Walzstichen bereits eine
Banddicke von ca. 1 mm erhalten wird. Das gewalzte Dunnband
wird gekithlt und auf Rollen, sogenannte Bunde oder ,Coils™

aufgewickelt.

Beim Dinnband handelt es alsc um ein Warmband
(diinnbandgegossenes Warmband SPHC, SPHD, SPHE, HSLA330-440
gemd&h EN 10051).

Derartige Verfahren zur Herstellung von Stahlbidndern in
DinnbandgieRanlagen sind auch unter den Namen ESP (Endless
Strip Production von Primetals), ISP (In-line Strip
Production), CSP {(Compact Strip Production von SMS) und QSP

{(Quality Strip Production von Danieli) bekannt.

Um verzinktes dinnbandgegossenes Stahlband herzustellen,
ist es Stand der Technik entweder das Vormaterial

(Dinnband) zu beizen, in einer Feuerverzinkungsanlage auf



10

15

20

25

30

WO 2017/001283 PCT/EP2016/064559

Heifbverzinkungstemperatur zu erwdrmen und dann im
Tauchverfahren zu beschichten oder in einer
Kombinationslinie diese Verfahren durchzufiihren.

Im Unterschied zum Verzinken von kaltgewalztem Band, wo der
Glihprozess mit dem HeiBverzinken kombiniert wird, ist beim
Verzinken von diinnbandgegossenem Band der thermische
Prozess/das Aufwdrmen und Abkiihlen des Stahlbandes nur fir
den Verzinkungsprozess erforderlich und hat keine
metallurgische Bedeutung. Dieser thermische Prozess ist

sehr energieintensiv.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Anlage flr
eine schnelle und kostenglnstige Herstellung von verzinktem

dinnbandgegossenem Stahlband bereitzustellen.

Geldst wird diese Aufgabe durch eine Vorrichtung mit einer
Beizsektion, einem Dressiergerlist und einer
elektrolytischen Verzinkungsanlage. Die Beizsektion, das
Dressiergerist und die elektrolytische Verzinkungsanlage
sind hintereinander angeordnet, ohne dass dazwischen eine
Behandlungsanlage zur thermischen Behandlung des

Stahlbandes vorgesehen ist.

In der erfindungsgemdfen Vorrichtung ist der thermische
Prozess nicht erforderlich und somit wird Energie
eingespart. Dadurch ist die Herstellung von dinnverzinktem
dinnbandgegossenem Stahlband mit geringeren
Produktionskesten méglich. AuBerdem ist hier die Ristzeit

kiirzer, da die Aufwédrm- und Abklihlphase des Ofens entfdllt.

GemaR der Erfindung wird als Vormaterial ein in einer
Dinnbandgiefanlage erzeugtes Stahlband verwendet, das die

Dinnbandgiefianlage mit anndhernder Enddicke verldsst.
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Dieses Band wird nicht kaltgewalzt sondern das Dinnband
wird direkt nach der DinnbandgieBanlage in Form eines

Bundes der erfindungsgemdfen Vorrichtung zugefihrt.

Vorzugswelse wird vor der Beizsektion ein Zunderbrecher
angeordnet und so die Zunderentfernung in der Beizsektion

unterstitzt.

Es ist glnstig, wenn nach dem Dressiergeriist ein
Streckrichter angeordnet ist. Der Streckrichter sorgt fir
eine gute Planlage des Bandes, die erforderlich ist, um in
der Verzinkungsanlage einen Kontakt (Kurzschluss) mit den
Anoden zu vermeiden und zum anderen die Stromkosten zu

reduzieren.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung ist vor
der elektrolytischen Verzinkungsanlage eine
Dekapierungsanlage mit Splile angeordnet zur Aktivierung der
Stahlbandoberfldche vor der Verzinkung, beispielsweise mit

verdinnter Schwefelsidure.

Die elektrolytische Verzinkungsanlage ist vorzugsweise eine
wie die in der EP 0 101 429 Al beschriebenen Anlage
(GRAVITL-Anlage). Das Metallband wird dabei in einer wvon
der Horizontalen abweichenden Richtung gefiihrt, wobei der
Elektrolyt zwischen zumindest einer plattenfdrmigen Anode
und dem Metallband als Kathode strémt. Der Elektrolyt lauft
aus einem GefdB im oberen Bereich der Anode frei in den
Raum zwischen Anode und Metallband und fliefBt als
geschlossenes Strdmungsvolumen unter dem Einfluss der
Schwerkraft nach unten. Das Dinnband wird hier also im
Wesentlichen in vertikaler Richtung durch mehrere

stromfihrende Umlenkrollen geflihrt.
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Zur Vermeidung von Kratzern am verzinkten Dinnband ist es
vorteilhaft, wenn die Umlenkrolle am Ende der

Verzinkungsanlage eine gummierte Umlenkwalze ist.

Optional ist es auch méglich, nach der elektrolytischen
Verzinkungsanlage eine weitere Beschichtungsanlage
anzuordnen. In dieser Beschichtungsanlage kann im
Rollenauftragsverfahren, Spritz- oder Tauchverfahren eine
zusdtzliche Schicht, wie beispielsweise eine
Antifingerprint Beschichtung aufgebracht werden oder eine
Cr3 Passivierung, eine Cr-freie Passivierung oder

Phosphatierung durchgefiihrt werden.

Gegenstand der Erfindung bildet auch ein entsprechendes
Verfahren zur Herstellung von verzinktem,
dinnbandgegossenem Stahlband, das zundchst gebeizt,
dressiert und elektrolytisch verzinkt wird. Dabei wird das
diinnbandgegossene Stahlband kontinuierlich in einer
durchlaufenden Bandbehandlungsanlage gebeizt, dressiert und
elektrolytisch verzinkt, ohne dass es dabei einer

thermischen Behandlung unterzogen wird.

Somit wird eine besonders effiziente Erzeugung von
dinnverzinkten, dunnbandgegossenen Stahlbidndern in

Kaltbandabmessungen erméglicht.

In einer Ausflhrungsform des erfindungsgemdfen Verfahrens
wird das Stahlband vor der Verzinkung elektrolytisch mit
einer diunnen Nickelschicht ilberzogen (Ni-Flash
Beschichtung). Dadurch werden Oberflidchenfehler

ausgebessert.
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In Figur 1 ist ein schematisches Ausfihrungsbeispiel der

Erfindung dargestellt.

Die Bandbehandlungslinie umfasst eine Vorrichtung 1 zur
Herstellung von verzinktem, dinnbandgegossenem Stahlband
12. In einer Einlaufsektion 3 wird das diinnbandgegossene
Stahlband 2 vom Bund abgewickelt. Dabei wird der Bandanfang
mit einer SchweilBmaschine mit dem Bandende des

vorhergehenden Bandes zu einem Endlosband verbunden.

Im Anschluss wird das Stahlband 2 einem Zunderbrecher {4
zugefihrt und darin der Zunder aufgebrochen und die
Bandform (Kantenwellen und S&bel) verbessert. Danach fdhrt
das Band in die Beizsektion 5, die hier mit Salzsidure (45 -
190 g/l HCl frei) betrieben wird. Danach wird die
Oberflachenrauigkeit des gebeizten Bandes 2 im
Dressiergerlist 6 eingestellt und zusammen mit dem
Streckbiegerichter 7 die Bandebenheit verbessert und so
optimal auf die nachfolgende elektrolytische Verzinkung 9

vorbereitet.

Zur Aktivierung der Oberfli&che des Stahlbandes 2 fiir die
elektrolytische Verzinkung 9 durchlduft das Band 2 eine
Dekapierung 8 mit Spilile, in der das Stahlband 2 mit
verdinnter Schwefelsdure (50-100 g/l total H;S804) behandelt
wird. Nachfolgend durchlauft das Band 2 die elektrolytische
Verzinkung 9, in der ein- oder beidseitig Zink im
elektrolytischen Verfahren aufgebracht wird. Beispielsweise
erfolgt die Verzinkung in GRAVITEL™ Verzinkungszellen der
Firma Andritz. Derartige Verzinkungszellen sind

beispielsweise in der EP 0 101 429 Al beschrieben.
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Als Nachbehandlung besteht die Option in der Linie eine
weitere Beschichtungsanlage 10 vorzusehen, in der
beispielsweise im Rollenauftragsverfahren, Spritz- oder
Tauchverfahren eine weitere Schicht aufgebracht und
getrocknet wird. Bel dieser weiteren Schicht kann es sich
beispielswelse um eine Antifingerprint Beschichtung, eine
Cr3 Passivierung, eine Cr freie Passivierung oder um eine

Phosphatierung handeln.

Das fertig verzinkte und veredelte Band 12 wird
schlussendlich auf der Aufhaspel (11) zu einem Bund

aufgewickelt.

Es widre auch denkbar, dass direkt vor der Verzinkungsanlage
9 eine sogenannte elektrolytische Nickel-Flash Anlage
vorgesehen ist, in der das Band beidseitig mit einer dinnen
Nickelschicht (50 mg/m2) Uberzogen wird (Elektrolyt:
schwefelsauer: ca. 20 g/1 NiSO4, ca. 5 g/1 HyS04). Dadurch

werden Oberflidchenfehler besser verdeckt.
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Neue Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zur Herstellung von verzinktem,
dinnbandgegossenem Stahlband (12) mit einer Beizsektion
{5), einem Dressiergerist (6) und einer Verzinkungsanlage
(9), dadurch gekennzeichnet, dass die Verzinkungsanlage (9)
eine elektrolytische Verzinkungsanlage (9) ist und dass die
Beizsektion (5), das Dressiergeriist (6) und die
elektrolytische Verzinkungsanlage (9) hintereinander
angeordnet sind, ohne dass dazwischen eine
Behandlungsanlage zur thermischen Behandlung des

Stahlbandes (2) vorgesehen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass vor der Beilzsektion (5) ein Zunderbrecher (4)

angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass nach dem Dressiergertst (6) ein

Streckrichter (7) angeordnet ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass vor der elektrolytischen

Verzinkungsanlage (9) eine Dekapierungsanlage (8) mit Splle
angeordnet ist zur Aktivierung der Stahlbandoberfldche vor

der Verzinkung.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die elektrolvtische Verzinkungsanlage
{(9) mehrere Umlenkrollen aufweist, um die das Stahlband (2)
gefihrt wird, wobei ein Teil der Umlenkrollen Stromrollen
sind und wobeil die Umlenkrolle am Ende der

Verzinkungsanlage (9) eine gummierte Umlenkwalze ist.
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6. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass nach der elektrolytischen
Verzinkungsanlage (9) eine weitere Beschichtungsanlage (10)

angeordnet ist.

7. Verfahren zur Herstellung von verzinktem,
dinnbandgegossenem Stahlband (12), das zundchst gebeizt,
dressiert und elektrolytisch verzinkt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass das dinnbandgegossene Stahlband (2)
kontinuierlich in einer durchlaufenden
Bandbehandlungsanlage (1) gebeizt, dressiert und
elektrolytisch verzinkt wird, ohne dass es dabel einer

thermischen Behandlung unterzogen wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass das Stahlband (2) vor der elektrolytischen Verzinkung

{9) mit einer Nickelschicht {liberzogen wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass auf das verzinkte Stahlband eine
weitere nicht zinkhaltige Schicht aufgebracht wird, bevor

es aufgewickelt wird.

10. Verzinktes, dinnbandgegossenes Stahlband (12},
herstellbar durch ein Verfahren nach einem der

Patentanspriche 6 bis 9.



WO 2017/001283 PCT/EP2016/064559
11

12
11

< —>

1

.



	Page 1 - front-page
	Page 2 - description
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - claims
	Page 9 - claims
	Page 10 - drawings

