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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum kontinu-
ierlichen Beschichten von Metallband, insbesondere
zum Verzinken von Stahlband, wobei unterhalb des
Schmelzespiegels eines vom Band durchlaufenden Be-
schichtungsmittelbades mindestens eine verstellbare
Fihrungsrolle vorgesehen ist, mit einem der minde-
stens einen Filhrungsrolle nachgeordneten, oberhalb
des Schmelzespiegels angeordneten und mit einem Ab-
blasmedium, insbesondere Druckluft, beaufschlagba-
ren Abblasdiisenpaar, zwischen dessen Dlsenkdrpern
das Band mit Abstand zu den jeweiligen sich quer zur
Bandlaufrichtung erstreckenden Diisenspalten gefihrt
ist, wobei mindestens einem der beiden relativ zum Me-
tallband verstellbaren Dusenkdrper eine optische
MeBeinrichtung zur Erfassung des Abstandes zwischen
Disenspalt und Metallbandoberflache zugeordnet ist,
deren Mefstrahl mit seiner optischen Achse nahezu
senkrecht in Bezug zur Metallbandflache gerichtet ist
und deren Ausgangssignal einer Vertelleinrichtung far
die Fiihrungsrolle und/oder einer Verstelleinrichtung fir
den Diisenkérper derart zufihrbar ist, daf3 der Abstand
zwischen Dusenspalt und Metallbandoberflache vor-
gebbar ist.

Eine Vorrichtung zum kontinuierlichen Beschichten
von Stahlband ist aus der DE-A-30 14 651 bekannt. Die-
se bekannte Vorrichtung dient zur Oberflachenbehand-
lung eines im Durchlauf-Schmelztauchverfahren beid-
seitig mit einem Metall, insbesondere Zink, liberzoge-
nen Metallbands, insbesondere Stahlbands. Hierzu
wird das Metallband in ein Bad mit dem fllissigen Be-
schichtungsmittel gefuhrt und Uber eine unterhalb des
Schmelzspiegels angeordnete Umlenkrolle senkrecht
nach oben weitergefiihrt. Die unterhalb des Schmelze-
spiegels im Beschichtungsmittelbad angeordneten
Fahrungsrollen dienen der Stabilisierung des Bandes,
indem sie sicherstellen, daf3 das vom Beschichtungs-
mittel Gberzogene Band méglichst flach ist, wenn es
senkrecht nach oben aus dem Beschichtungsmittelbad
austritt und in den Bereich des Abblasdlisenpaares ge-
langt. Dabei wird das Band so geflhrt, daf3 es méglichst
mittig durch die sich gegeniiberstehenden Disenkdrper
der jeweils auf einer Metallbandseite angeordneten Ab-
blasdiisen verlauft. Es hat sich aber gezeigt, daf3 es
dennoch zu Inhomogenitaten der Schichtdicke auf dem
aus dem Disenkdrperpaar austretenden Band kommt,
welche durch die Verstellung der Filhrungsrollen alleine
nicht ausgeglichen werden kénnen.

Eine andere Vorrichtung zum Abblasen von ver-
zinktem Stahlband ist aus der EP-A-0 249 234 bekannt.
Bei dieser Vorrichtung wird der Disenspalt durch zwei
gegeneinander verstellbare Disenlippen gebildet, so
dafB der auf die Metallbandoberflache wirkende Druck
des Abblasmediums einstellbar ist. Bei dieser Vorrich-
tung sind zur Messung der Schichtdicke der Auflage auf
dem Metallband Sensoren vorgesehen, die mit einem
Rechner verbunden sind, mittels dessen Ausgang Re-
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gelventile gesteuert werden, lber die die Menge des
Abblasmediums, mit dem der Dlsenspalt beaufschlagt
wird, variierbar ist.

Hierdurch kann die Beschichtungsdicke auf einen
gewlnschten Sollwert eingestellt werden. Treten bei
dieser Vorrichtung Abweichungen im Bandverlauf von
der mittigen Lage auf, kommt es aufgrund der ungleich-
maBigen Beaufschlagung der Bandoberflache entlang
der Bandbreite mit dem Abblasmedium zu Inhomogeni-
taten in der Beschichtung.

Eine weitere Vorrichtung ist aus der WO-A-
92/02656 bekannt, bei der der Dlsenkérper als Diisen-
zeile ausgebildet ist derart, daf3 entlag der Richtung des
Dusenspalts mehrere getrennt mit dem Abblasmedium
beaufschlagbare gegeneinander abgedichtete Teildi-
sen vorgesehen sind. Hierdurch kénnen Unebenheiten
des zu beschichteten Bandes korrigiert werden, da die
Druckbedingungen entlang der Breite des Dlsenspalts
durch die Aufteilung in die Teildlsen variabel sind.

Eine Vorrichtung der eingangs genannten Art ist
aus der EP 0 188 813 bekannt. Hierbei sind mehrere
quer zur Bandlaufrichtung angeordnete Abstands-
meBeinrichtungen vorgesehen, mittels denen die Plan-
heit des Bandes ermittelt wird. Eine solche Vorrichtung
ist nur mit groBem Aufwand bei sich verandernder Breite
des Metallbandes umzurlsten.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor-
richtung der eingangs genannten Art dahingehend wei-
terzuentwickeln, daB sie eine hohere Praktikabilitat er-
halt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeman nach einer
ersten Variante der Erfindung dadurch geldst, daf3 ent-
lang des Dusenspaltes mehrere, von einem separatem
Antrieb parallel zum Dulsenspalt verfahrbare Mef3ein-
richtungen vorgesehen sind, deren jeweilige Ausgangs-
signale von einem Verstellantrieb fir den Disenkdrper
bzw. von einem Verstellantrieb flr die Fihrungsrolle ge-
meinsam ausgewertet werden.

Erfindungsgeman wird durch die Kombination aus
optischer MeBeinrichtung und den Verstelleinrichtun-
gen flr die Disenkérper bzw. Flhrungsrollen eine Re-
gelkreisanordnung gebildet, die es ermdglicht, eine ge-
naue raumliche Zuordnung zwischen den Dlisenspalten
einerseits und dem Band andererseits zu schaffen. Ent-
sprechend dem aktuellen Bandverlauf kann der Ab-
stand zwischen Metallbandoberflache und Disenspal-
ten jeweils konstant gehalten werden, so daf3 durch den
mittigen Bandverlauf auch bei Bandlauffehlern, wie
schrig laufendem oder gewdlbtem Band, stets eine ho-
mogene Beschichtung erreicht wird. Die optische
MeBeinrichtung fuhrt dabei kontinuierlich einen Soll-Ist-
Vergleich durch, indem sie den jeweiligen tatsachlichen
Abstand zwischen Diisenspalt und Bandoberflache be-
stimmt. Hierdurch wird ein Regelkreis geschaffen, wel-
cher fur entlang der Bandbreite konstante Abblasbedin-
gungen sorgt, wodurch insgesamt die Beschichtungs-
homogenitat deutlich verbessert wird. Dabei reicht es
aus, wenn einer der Ublicherweise zwei beidseitig des
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Metallbandes angeordneten Diisenkérper Uber eine
MeBeinrichtung verfugt, da die Positionierung des an-
deren Dusenkédrpers ebenfalls in Abhangigkeit der Ab-
standsmessung der MeBeinrichtung erfolgen kann. Da-
durch, daf3 entlang des Dlsenspalts mehrere Mef3ein-
richtungen vorgesehen sind, deren Ausgangssignale
vom Verstellantrieb fir den Disenkdrper gemeinsam
ausgewertet werden, lassen sich Inhomogenitaten ent-
lang der gesamten Breite des Metallbandes noch ge-
nauer erfassen. Dabei ist jede der mehreren MefBein-
richtungen kontinuierlich entlang parallel zum Dusen-
spalt verfahrbar, so dafB3 eine einfache Abtastung der
Metallbandoberflache erfolgt. Dabei ist jeder MeBein-
richtung ein separater Antrieb zugeordnet, so daB3 eine
einfache Anpassung an unterschiedliche Metallband-
breiten erfolgen kann, wobei im Falle von zwei Mef3ein-
richtungen jede der beiden MeBeinrichtungen jeweils ei-
ne Halfte der Bandbreite Uberstreicht.

Eine konstruktiv einfache Lésung sieht vor, daB die
MeBeinrichtung vom Disenkdrper getragen wird. Durch
die bauliche Einheit kdnnen Abstandsveranderungen
zwischen Bandoberflache und dem mit der Position des
Disenspalts in Beziehung stehenden Referenzpunkie
der optischen MeBeinrichtung mit hoher Genauigkeit
ausgeregelt werden.

Von besonderer Bedeutung ist, da3 der Dusenkér-
per in der Normalebene des Metallbandes mittels des
Verstellantriebs transversal und/oder rotatorisch be-
wegbar ist. Die transversale Verstellung des Disenkér-
pers kommt dabei zum Tragen, wenn sich die Lage des
Metallbandes parallel zur Soll-Lage, also planparallel
zum Diisenspalt verandert, so daf3 durch die Lateralbe-
wegung des Disenkdrpers ein Ausgleich erfolgen kann.
Ein solcher Lateralausgleich kommt auch dann zum
Tragen, wenn das Metallband eine bestimmte Wdlbung
erfahrt. Dann kann durch die Lateralbewegung erreicht
werden, daB stets der erforderliche Minimalabstand
zwischen Dusenspalt und Metallbandoberflache einge-
halten wird, so daB es nicht zu Berlhrungen beider
kommt. Die rotatorische Verstellung des Disenkorpers
kommt in Betracht, falls das Band sich in einer Ebene
senkrecht zur Laufrichtung betrachtet um einen be-
stimmten Winkel schragstellt, so da3 es an den Band-
kanten zum Kontakt mit dem Diisenspalt kdme. Durch
entsprechende Positionierung des Diisenkdrpers 143t
sich auch dieser Fehler kompensieren.

GemaB einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
ist vorgesehen, daB der Disenkérper um eine Achse
parallel zum Dusenspalt verschwenkbar ist, wobei zur
Korrektur des Ausgangssignals der mindestens einen
MeBeinrichtung eine den Verschwenkungswinkel erfas-
sende Winkelkorrektureinrichtung vorgesehen ist. Eine
solche Winkelkorrektur ist erforderlich, wenn in Abhan-
gigkeit von der Viskositat des Beschichtungsmaterials
die Abstreifbedingungen im Laufe des Prozesses ver-
andert werden missen. Da durch Verschwenken des
Disenkérpers um eine parallel zum Dusenspalt verlau-
fende Achse im Falle eines auf dem Dlsenk&rper fest
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angeordneten MeBsensors eine Verfalschung des Ab-
standssignals eintritt, ist eine elektronische Winkeler-
fassungseinrichtung zur Korrekiur des genannten Feh-
lers erforderlich.

SchlieBlich ist es nach einem weiter bevorzugten
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung vorgesehen, dafB
auf beiden Metallbandseiten jeweils ein Dusenkorper
mit jeweils mindestens einer MeBvorrichtung vorgese-
hen ist, wobei eine gemeinsame Auswerteeinrichtung
fur die MeBsignale zur gekoppelten Ansteuerung der je-
weiligen Verstellantriebe der beiden Diisenkérper zuge-
ordnet ist. Hierdurch kann insbesondere die Zielsetzung
erreicht werden, ein homogenes beidseitiges Beschich-
ten des Metallbandes zu erreichen.

Als Mefeinrichtungen eignen sich vorzugsweise
solche optischen Sensoren, welche den Abstand zur
Metallbandoberflache Uber die Laufzeitmessung ihres
Lichtstrahls erfassen.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird
nach einer zweiten erfindungsgemafBen Variante da-
durch geldst, daB mindestens einer der beiden relativ
zum Metallband verstellbaren Diisenkérper eine opti-
sche MeBeinrichtung tragt, die parallel zum Dlsenspalt
mindestens den Bereich einer Kante des Metallbandes
Uberdeckend verfahrbar ist und daB der gegenuberlie-
gende Dusenkérper einen Reflektor aufweist, auf den
die optische Achse der MeBeinrichtung in deren Positi-
on auB3erhalb der Metallbandkante gerichtet ist und dafi
der MeBeinrichtung eine Auswerteeinrichtung nachge-
ordnet ist, die das MeBsignal der aktuellen Position auf
der Verfahrachse zuordnet und an einen Regelkreis fir
eine Verstelleinrichtung mindestens eines Diisenkér-
pers und/oder flr eine Verstelleinrichtung fir die Fih-
rungsrolle weitergibt, so daB der Abstand zwischen Du-
senspalt und Metallbandoberflache vorgebbar ist.

Diese Variante zeichnet sich dadurch aus, daB eine
genaue Abstandsmessung sowohl im Bezug auf den
Abstand der Dlisenkdrpervoneinander als auch des Ab-
standes jeweils eines Dilisenkdrpers von der ihm zuge-
wandten Metallbandoberflache erméglicht wird. We-
sentlich ist dabei, daB die optische MeBeinrichtung zwei
Abstandsbereiche lberdeckt, namlich denjenigen in-
nerhalb der Metallbandbreite und denjenigen auBer-
halb. Wahrend im Bereich innerhalb der Metallbandkan-
te der Abstand Dlse-Band ermittelt wird, ergibt sich im
Bereich auBerhalb der Kanten der Abstand Dise-Duse.
Aufgrunddieser beiden Mef3signale kann die Positionie-
rung der Dlisenkdrper nunmehr so erfolgen, daf3 beide
Dusenkérper in Bezug auf das Metallband auf einen de-
finierten Abstand gefahren werden kénnen, insbeson-
dere, dafB3 beide Dusenkdrper symmetrisch im Bezug
auf das Band angeordnet sind.

Dabeiist der MeBeinrichtung eine Auswerteeinrich-
tungnachgeordnet, die das MeBsignal der aktuellen Po-
sition auf der Verfahrachse zuordnet und an einen Re-
gelkreis flur die Verstelleinrichtung mindestens eines
Dusenkérpers weitergibt. Hiedurch ergibt sich eine Au-
tomatisierungsmaéglichkeit, indem der oder die Dusen-
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kérper Uber eine oder mehrere Verstelleinrichtungen
entsprechend dem gewonnenen MeBsignal so verstellt
werden, daf sich ein méglichst mittiger Verlauf des Ban-
des ergibt.

Vorzugsweise weist die Auswerteeinrichtung einen
Diskriminator zur Unterscheidung zwischen dem vom
Metallband und dem vom Reflektor reflektierten MeBsi-
gnal auf. Hierdurch ist es méglich, die exakie Position
der Bandkante festzustellen und somit auch diesbezlig-
lich eine Symmetrierung, beispielsweise bei der Ver-
wendung von speziellen auf die Kanten gerichteten DU-
sen ("Kantendlsen") zu erreichen. Solche Kantendi-
sen, wie sie in der EP-A-0 219 234 beschrieben sind,
dienen dazu, Zinkaufwachsungen an den Kanten durch
gezieltes Anblasen zu reduzieren. Erfindungsgeman
kann die Position der Kantendilise ebenfalls automa-
tisch eingestellt werden, in dem eine der MeBeinrichtun-
gen die jeweilige Lage der Metallbandkante detektiert.
Neben der Positionierungsméglichkeit fur die Kanten-
disen koénnen die den Metallbandkantenbereich erfas-
sende MeBeinrichtungen auch zur kontinuierlichen
Uberwachung der tatséchlichen Metallbandbreite ein-
gesetzt werden.

Die einfachste Ausgestaltung der zweiten Variante
sieht vor, daf3 dem einen Dusenkdrper zwei Mef3einrich-
tungen zugeordnet sind, die jeweils Uber sich nicht Gber-
lappende Bereiche von mindestens der halben Metall-
bandbreite verfahrbar sind, wobei jede MeBeinrichtung
von einem separaten Antrieb verfahrbar ist. Bei dieser
Ausfiihrungsform Ubernimmt jede der beiden Mef3ein-
richtungen die Funktion der Abstandsmessung inner-
halb der Bandkante als auch auB3erhalb der Bandkante.
Wahrend der Beschichtung wird dabei jede der beiden
MeBeinrichtungen von getrennten Antrieben kontinuier-
lich parallel zum Dusenspalt verfahren, wobei standig
oder in bestimmten Zeitabschnitten MeBsignale gewon-
nen werden.

Eine weitere Ausfihrungsform sieht anstelle von
zwei einzelnen MeBeinrichtungen vor, daf3 der eine Dii-
senkérper zwei Paare von MeBeinrichtungen mit sich
jeweils nicht iberlappenden Verfahrbereichen aufweist,
wobei die MeBeinrichtungen des ersten Paares uber
weniger als der halben Metallbandbreite verfahrbar sind
und die MeBeinrichtungen des zweiten Paares den Be-
reich der jeweiligen Metallbandkante Uberdecken. Hier-
durch werden die Funktionen Abstandsmessung Diise-
Band, Messung der Metallbandbreite bzw. Abstands-
messung Diise-Diise auf separate MeBeinrichtungen
Ubertragen, wobei die ersten MeBeinrichtungen flr die
Messung Diise-Band immer im Bereich innerhalb der
Bandkante und die zweiten Paare von MeBeinrichtun-
gen immer um den Bereich der Bandkante herum oszil-
lierend und von getrennten Antrieben verfahren werden.

Dabei sind die Alternativen denkbar, daB einerseits
alle MeBeinrichtungen auf einem gemeinsamen Fih-
rungsschlitten angeordnet und jeweils von separaten
Antrieben antreibbar sind oder andererseits die MeBein-
richtungen des ersten bzw. zweiten Paares auf unter-
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schiedlichen Dusenkdrpern liegen, wobei die um den
Bereich der Metallbandkante verfahrbaren MeBeinrich-
tungen auf dem dem Reflektor gegenuiberliegenden Di-
senkérper angeordnet sind und auch hier jede Mef3ein-
richtung von einem separaten Antrieb verstellbar ist.
Beide dargestellten Varianten sind technisch aquiva-
lent, wobei die letztere aufgrund der sich nicht lberlap-
penden Antriebe herstellungstechnisch einfacher ist.

Der Reflektor ist vorzugsweise durch ein ebenes,
parallel zum Metallband verlaufendes insbesondere re-
flektierendes Band gebildet, dessen Breite so gewahlt
ist, daB mindestens die Kantenpositionen des zu be-
schichtenden Bandes Uberdeckt werden. Will man nun
Bander unterschiedlicher Breite beschichten, so muf3
das Band eine solche Position haben, dal es vom Be-
reich der Kante des schmalsten bis Uber die Kante des
breitesten Bandes hinaus sich in Bandquerrichtung er-
streckt, damit auch beim breitesten zu beschichtenden
Metallband noch die auf die Kante gerichtete MeBein-
richtung ein entsprechendes Reflektionssignal erhalt.

Eine gute Justierungsméglichkeit ergibt sich, wenn
die Drehachse des Reflektors in einer gemeinsamen
Parallelebene zum Metallband liegt, die auch durch den
Drehpunkt des Dlsenkérpers liegt, welcher den Reflek-
tor tragt.

Da nicht nur der Reflektor bei einer Drehung des
Dusenkérpers nachjustiert werden muf, sondern auch
die optische MeBeinrichtung, ist diese vorzugsweise so
auf dem sie tragenden Dlsenkérper befestigt, daB3 ein
Winkelversatz durch eine hierfiir vorgesehene Aus-
gleichsschraube kompensiert werden kann.

Wenn die optische MeBeinrichtung auf einer Tra-
verse angeordnet ist, gegenlber der der zugehdrige
Dusenkérper verschwenkbar ist, bleibt die Winkellage
der MeBeinrichtung gegeniiber dem Band beim Ver-
schwenken des Dusenkdrpers erhalten, so daB auf eine
zusatzliche Winkelkompensation verzichtet werden
kann.

Erfindung wird im folgenden anhand einer Zeich-
nung naher erlautert.

Dabei zeigen:

Fig. 1 - Fig. 4 Ausfiihrungsbeispiele zu der er-
sten Variante der Erfindung.

und

Fig. 5 - Fig. 10 Ausfiihrungsbeispiele zu der

zweiten Variante der Erfindung

Im einzelnen zeigen die Figuren:

Fig. 1 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel im Schnitt
der Gesamtbeschichtungsvorrichtung,
Fig. 2 das erste Ausfihrungsbeispiel als Drauf-

sicht in der Normalebene des Metallbandes,
in dem die Abblaseinheit darstellenden De-
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tail,

Fig. 3 ein Schnitt entlang der Linie AA in Fig.1,

Fig. 4 eine Skizze zur Erlauterung der Funktion der
Vorrichtung nach der ersten Variante der Er-
findung bei

Fig. 4a einer Lateralverschiebung des Metallban-
des,

Fig. 4b einer Schragstellung des Metallbandes und

Fig. 4c einer Wélbung des Metallbandes;

Fig. 5 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel als Drauf-
sicht in der Normalebene des Metallbandes.

Fig. 6 ein zweites Ausfiihrungsbeispiel.

Fig. 7 einen Schnitt entlang der Linie A-A in den Fi-
guren 5 oder 6,

Fig.8 ein drittes Ausflihrungsbeispiel, ebenfalls
als Draufsicht in der Normalebene des Me-
tallbandes,

Fig. 9 einen Schnitt entlang der Linie B-B in Fig. 8
und

Fig. 10 ein viertes Ausflihrungsbeispiel im Schnitt.

Das in Fig. 1 dargestellte Ausfihrungsbeispiel nach
der ersten Variante der Erfindung flr eine Beschich-
tungsvorrichtung zeigt ein Metallband 1, welches von
rechts oben kommend schrag in ein Beschichtungsmit-
telbad 15 eintaucht, von dem lediglich der Schmelze-
spiegel 14 dargestellt ist. Unterhalb des Schmelzespie-
gels 14 wird das Band 1 mittels einer von einer Halte-
rung 13 getragenen Umlenkrolle 6 so umgelenkt, daB
es anschlieBend senkrecht nach oben verlauft. In Band-
laufrichtung nachgeordnet aber noch unterhalb des
Schmelzespiegels 14 sind zwei Fahrungsrollen 5 vor-
gesehen, die sich auf entgegengesetzten Seiten des
Metallbandes 1 befinden. Die Flhrungsrollen 5 sind hé-
henversetzt zueinander angeordnet und jeweils ge-
trennt durch Verstellantriebe 12 in Richtung senkrecht
zur Laufrichtung des Metallbandes 1 verstellbar. Ober-
halb der Flhrungsrollen 5 tritt das mit flissigem Zink be-
schichtete Metallband 1 aus dem Beschichtungsmittel-
bad 15 aus und trifft auf zwei an jeweils einer Seite des
Metallbandes 1 angeordnete Dilisenkdrper 2, deren Du-
senspalte 3 einen bestimmten Abstand X zur jeweiligen
Metallbandoberflache haben. Einer der Dlsenkérper 2
tragt auf seiner Oberseite einen Aufsatz flir eine
MeBeinrichtung 4. Die MeBeinrichtung 4 ist ein opti-
scher Sensor, der einen Lichtstrahl entlang der mit a be-
zeichneten optischen Achse aussendet, welcher anna-
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hernd senkrecht auf die Bandoberfliche einfallt. Zur
Vermeidung von Verunreinigungen ist die Seite der
MeBeinrichtung 4, auf der der Lichtstrahl austritt, mit ei-
ner mit Druckluft beaufschlagten Schutzhilse 7 umge-
ben.

Wie im Detail insbesondere aus Fig. 2 hervorgeht, die
eine Draufsicht desjenigen Ausschnittes von Fig. 1
zeigt, der den Bereich der Dusenkdrper 2 bildet, sind
entlang der Breite des Metallbandes 1 zwei MeBeinrich-
tungen 4a,4b vorgesehen, die auf einem Fihrungs-
schlitten 16 angeordnet sind, wobei jede der Mef3ein-
richtungen 4a,4b mittels eines zugehérigen Antriebs
17a,17b in einer Richtung parallel zur Breite des Metall-
bandes 1 bzw. des Dusenspalts 3 in Bezug auf den Du-
senkérper 2 separat verfahrbar ist.

Die beiden MeBeinrichtungen 4a,4b kénnen mittels
der Antriebe 17a,17b so verfahren werden, daBB die linke
MeBeinrichtung 4a bis in den linken Randbereich des
Metallbandes 1 und die rechte MeBeinrichtung 4b bis
hin zu dem rechten Metallbandrandbereich verfahren
werden kann.

Der gesamte Aufsatz 8 auf den Diisenkérper 2, wel-
cher die MeBeinrichtung 4 beinhaltet, ist mittels eines
Schutzblechs 8a, 8b (Fig. 3) abgekapselt.

Der Verstellantrieb fir den Disenkérper 2 besteht
aus zwei ebenfalls in Fig. 2 dargestellten Linearantrie-
ben 11, wobei der Disenkdrper gegenuber den Linear-
antrieben kardanisch gelagert ist. Bei gleichgerichteter
Bewegung der Antriebe ist der Disenkréper 2 in der
Normalebene des Metallbandes lateral verstellbar, so
daf der Abstand zwischen Disenspalt 3 und Oberfla-
che des Metallbandes verdnderbar ist.

Durch gegensinnige Bewegung der Antriebe 11 ist
der Dusenkérper 2 in der Normalebene des Metallban-
des 1 drehbar.

Als weitere Verstellmdglichkeit ist vorgesehen, dafi3
jeder Dusenkédrper 2 sich um einen Drehpunkt 9 (siehe
Fig.3) verschwenken laBt, so daB der Disenspalt 3 in
die dargestellte gestrichelte Position gebracht werden
kann, welche einer Winkelanderung gegeniber der
Normalebene entspricht. Im oberen Bereich des Dlsen-
kérpers 2 ist eine Winkelerfassungseinrichtung 10 vor-
gesehen, die den Verschwenkungswinkel um den Dreh-
punkt 9 feststellt und ein entsprechendes Korrekiursi-
gnal zum Ausgleich des Fehlers der MeBeinrichtung 4
abgibt, der dadurch bedingt ist, daB3 die optische Achse
a im Falle einer Verschwenkung nicht mehr senkrecht
in Bezug auf die Bandlaufrichtung ist, d.h. nicht mehr
der kiirzesten Entfernung entspricht. Die Funktion der
erfindungsgemanen Vorrichtung gemaf Figur 1 - 3, wird
anhand der Skizzen in Fig. 4 nunmehr ndher erlautert:

Ziel der erfindungsgemafen Vorrichtung ist es, den
Abstand zwischen Dlsenspalt 3 und Metallbandoberfla-
che jeder der beiden Seiten des Metallbandes auf einem
konstanten Wert x zu halten. Um Abweichungen von der
ebenen Mittellage des Metallbandes, die in den Fig. 4a-
4c durch die gestrichelte Linie dargestellt ist, auszuglei-
chen, wird die tatsdchliche Lage des Metallbandes von
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den MeBeinrichtungen 4a,4b kontinuierlich erfaf3t und
das jeweilige Signal, welches bei fester bekannter
raumlicher Zuordnung zwischen MeBeinrichtung und
Disenspalt dem jeweiligen Abstand des Punkies auf
dem Duisenspalt von der Metallbandoberflache ent-
spricht, an eine auf die Verstellantriebe fiir die Diisen-
kérper bzw. fir die Fihrungsrolle 5 wirkende Auswert-
einrichtung gegeben.

Falls das Metallband vom mittigen Verlauf ab-
weicht, kann dies durch die laterale oder rotatorische
Verstellung der Verstellantriebe 11 der Diisenkérper 2
kompensiert werden. Es sind grundsétzlich 3 Fehlerar-
ten méglich, die in den Fig. 4a-4c skizziert sind.

Wenn geman Fig. 4a das Band 1 in Bezug auf seine
Mittellage (gestrichelte Linie) parallel versetzt ist, z.B in
Richtung des oberen Diisenspalies des oberen Disen-
kérpers, werden die MeBeinrichtungen 4a,4b dieselbe
Abstandverringerung feststellen, woraufhin der obere
Disenkérper 2 mittels des Verstellantriebs 11 in Fig. 4a
nach oben bewegt wird, um den Sollwert x des Abstan-
des zwischen Dlsenspalt 3 und Metallbandoberflache
1 einzuhalten. Entsprechend bewegt sich der Verstell-
antrieb 11 des unteren Dlsenkdrpers 2 ebenfalls nach
oben, sodaB im Ergebnis der gewilinschte Abstand wie-
der erreicht wird.

Wenn gemaf Fig. 4b das Metallband gegenuber
der mittigen gestrichelten Position um einen bestimm-
ten Neigungswinkel schrag gestellt ist, werden die bei-
den MeBeinrichtungen entlang der Metallbandbreite je-
weils unterschiedliche Abstande anzeigen, wobei im
oberen linken Bereich und im unteren rechten Bereich
von Fig. 4b der Sollwert des Abstandes zwischen Du-
senspalt und Metallbandoberflache unterschritten wird.
Die Korrektur erfolgt dann durch Drehung der jeweiligen
Disenkérper, wie dies durch die kreisférmigen Pfeile in
Fig. 4b angedeutet ist. Nach Ablauf der Korrektur ist
auch bei diesem Bandlauffehler Uber die gesamte
Bandbreite wieder der gewlinschte Abstandswert ein-
zuhalten.

Ein weiterer méglicher Bandlauffehler ist in Fig. 4c
angedeutet, der darin besteht, daf3 sich das Band 1
wolbt. Durch die Wélbung wird der zuldssige Abstand
im oberen Bereich etwa in der Bandmitte und im unteren
Bereich an den Bandkanten unterschritten, so dal3 es
hierdurch zur Gefahr eine Berlhrung zwischen Band
und Dise kommt. Erfindungsgemé&n erfolgt eine Korrek-
tur dieses Fehlers derart, daB sich der obere Dlsenkor-
per 2 lateral nach oben verstellt, bis entlang der gesam-
ten Bandbreite mindestens der Sollwert fir den Abstand
zwischen Band und Diisenspalt eingehalten ist. Dies
bedeutet, dal3 dieser Wert in der Bandmitte erreicht
wird, wahrend an den Bandkanten notwendigerweise
ein gréBerer Abstand erforderlich ist.

Umgekehrt wird in Bezug auf den unteren Diisen-
kérper die Einstellung so vorgenommen, daf3 sich die-
ser soweit von den jeweiligen Bandkanten entfernt, bis
auch dort der zulassige Abstand erreicht wird. Notwen-
digerweise wird dann in der Mitte der Abstand gréBer
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sein.

Durch die Kopplung der Ausgangssignale der
MeBeinrichtungen mit dem Verstellantrieb der Fih-
rungsrollen |aBt sich insbesondere bei einer festgestell-
ten Bandwélbung durch entsprechende Ausstellung der
Fihrungsrolle 5 das Band glatten, wodurch der Band-
fehler ausgeglichen wird.

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung sieht Uber die
zuvor beschriebene Kompensation von Bandlauffehlern
hinaus die Méglichkeit vor, die Diisenkérper 2 in Bezug
auf den Drehpunkt 9 zu verschwenken. Dies kann bei-
spielsweise erforderlich sein, wenn sich die Viskositat
des Beschichtungsmittels im Laufe des Verfahrens &an-
dert, so daB die Abstreifbedingungen entsprechend ab-
geandert werden missen. Dann bewegen sich die je-
weiligen Diisenspalte 3 in die in Fig. 1 dargestellte ge-
strichelte Position. Um durch die Winkel&nderung auf-
tretenden MeBfehler zu kompensieren, ist die Winkel-
korrektureinrichtung 10 vorgesehen. Diese ist jedoch
nicht erforderlich, falls die MeBeinrichtungen 4a,4b
nicht, wie in den in den Zeichnungen dargestellten Aus-
fuhrungsbeispielen offenbart, auf dem Dusenkdrper 2
ortsfest angeordnet, sondern in einer separaten bauli-
chen Einheit untergebracht sind.

Die in Fig. 2 dargestellten MeBeinrichtungen 4a,4b
kénnen in einfacher Weise an eine sich andernde Breite
des Metallbandes 1 angepaf3t werden, da sie unabhan-
gig voreinander mittels der Antriebe 17a,17b verfahrbar
sind.

Im folgenden wird die zweite Variante der Erfindung
naher erlautert wobei gleiche Bezugszeichen entspre-
chende Bauteile bezeichnen.

Das in Fig. 5 dargestellte erste Ausflihrungsbeispiel
der zweiten Variante zeigt zwei an jeweils einer Seite
des zu beschichtenden Metallbandes 1 angeordnete
Dusenkérper 2, deren Diisenspalte jeweils einen be-
stimmten Abstand x zur Oberflache des Metallbandes 1
haben. Der in Fig. 9 rechts dargestellte untere Disen-
kérper 2 tragt auf seiner Oberseite einen Aufsatz fur die
MeBeinrichtung 4.

Das Gehause der MeBeinrichtung 4 besteht aus ei-
nem Geh&usedeckel 8b und einem hinteren Gehause-
teil 8a, welcher gedfinet werden kann.

Die optische MeBeinrichtung 4 ruht auf einem
Schlitten 16, auf welchem sie langs der Breite des Me-
tallbandes 1 verfahrbar ist.

Die gesamte Einheit bestehend aus Schlitten 16,
MeBeinrichtung 4 und Geh&use 8a,8b kann gegeniber
dem sie tragenden Diisenkérper 2 mittels einer Winkel-
ausgleichsschraube 20 um einen bestimmten Drehwin-
kel verstellt werden. Dies ist dann von Bedeutung, wenn
der um den Drehpunkt 9 drehbare Disenkorper 2 ver-
stellt wird und dieser Winkel von der elektronischen
Winkelerfassung 10 ermittelt wird.

Jeder der beiden Disenkédrper 2 ist mittels eines
Antriebs 11 in senkrechter Richtung zur Transportrich-
tung des Metallbandes 1 in der in Fig. 5 dargestellten
Normalebene verfahrbar. Allerdings besteht fiir jeden
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Disenkédrper 11 der Verstellantrieb aus zwei Linearan-
trieben 11, gegeniiber denen der Diisenkdrper 2 karda-
nisch gelagert ist. Bei gleichgerichteter Bewegung sei-
ner Antriebe ist der Diisenkérper 2 lateral zum Metall-
band 1 hin oder von ihm fort verstellbar, so daB der Ab-
stand zwischen Dusenspalt 3 und Metallbandoberfla-
che veranderbar ist.

Bei gegensinniger Bewegungder Antriebe 11 istder
Disenkédrper 2 in der dargestellten Normalebene dreh-
bar.

Wie aus Fig. 5 hervorgeht, sind entlang der Breite
b des Metallbandes zwei optische MeBeinrichtungen 4
vorgesehen, die jeweils etwa die Halfte des Metallban-
des 1 Uberdecken. Diese werden von getrennten Antrie-
ben 17a,17b angetrieben kontinuierlich derart verfah-
ren, dafB sie den jeweils mit A bezeichneten Verfahrbe-
reich Uberdecken.

Auf dem gegenuberliegenden Disenkérper 2 sind
Reflektoren 18 vorgesehen, die die jeweils mit K be-
zeichneten Bandkanten Uberdecken.

Die in Fig. 5 dargestellte Vorrichtung arbeitet wie
folgt:

Jede der beiden MeBeinrichtungen 4 wird entlang
des Schlittens 16 kontinuierlich verfahren, so daB3 der
mit a bezeichnete MefBstrahl der jeweiligen MeBeinrich-
tung 4 im Bereich innerhalb der Metallbandkante K vom
Metallband 1 reflektiert wird. Gelangt die MeBeinrich-
tung 4 in den Bereich der Metallbandkante K erfolgt ein
sprunghafter Ubergang der Reflexion vom Metallband
auf den Reflektor 18. Dieser sprunghafte Ubergang er-
mdglicht eine genaue Lageerkennung der Bandkante.

Im Bereich innerhalb der Kanten K miB3t die optische
MeBeinrichtung 4 jeweils den Abstand zwischen dem
definierten Punkt auf dem Dlsenkérper 2 und der Me-
tallbandoberflache. Zeigt sich im Laufe der Messung in-
nerhalb des Verfahrweges innerhalb der Metallband-
kanten, daB sich der Abstand andert, bedeutet dies eine
Schragstellung des Metallbandes im Bezug auf den Dii-
senspalt. Dies kann durch entsprechende Ansteuerung
der Verstelleinrichtungen 11 oder der Flhrungsrollen 5
beim "Zwei- oder Dreirollensystem" (Fig.1) kompensiert
werden.

Stellt andererseits die MeBeinrichtung 4 im Bereich
auBBerhalb der Metallbandkanten K eine Abweichung
des MeBwertes von einem vorbestimmten Wert fest, ist
dies auf eine Veranderung des vorgegebenen Abstan-
des zwischen den Bezugspunkten der beiden Disen-
kérper 2 zuriickzufihren. Aus der Kenntnis sowohl| des
Abstandes zwischen den Bezugspunkten auf den Di-
senkérpern 2 als auch des Abstandes zwischen einem
Disenkérper und der Metallbandoberflache kann nun
mittels des nachgeschalteten nicht naher dargestellien
Auswerterechners die Symmetrierung erfolgen.

Das in Fig. 6 dargestellte zweite Ausflhrungsbei-
spiel der zweiten Variante Erfindung unterscheidet sich
von dem beschriebenen dadurch, daB anstelle von zwei
MeBeinrichtungen, die jeweils mehr als die Bandhélfte
Uberdecken, vier MefBeinrichtungen vorgesehen sind,
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von denen die beiden inneren standig in dem mit A a
bezeichneten Verfahrbereich oszillieren, der stets inner-
halb der Bandkanten K liegt. Die beiden &uBeren
MeBeinrichtungen 4b oszillieren hingegen innerhalb
des mit A b bezeichneten Bereichs um die Bandkanten
K, wobei der MeBstrahl der MeBeinrichtungen 4b teils
vom Metallband und teils von den Reflektoren 18 reflek-
tiert wird. Hierdurch lassen sich die MefBsignale flr den
Abstand Dlsenkdrper-Band bzw. Diusenkoérper-Disen-
kérper sowie fur die Bandbreite gleichzeitig ermitteln,
wodurch eine schnellere Auswertung méglich ist.

Das in Fig. 8 und 9 dargestellte Ausfihrungsbei-
spiel unterscheidet sich von demjenigen der Fig. 2 le-
diglich dadurch, daB die im Kantenbereich oszillieren-
den optischen MeBeinrichtungen 4b nicht auf dem ge-
meinsamen Flhrungsschlitten des Disenkérpers 2 an-
geordnet sind, welcher auch die auf das Metallband ge-
richteten optischen MeBeinrichtungen 4a tragt. Viel-
mehr ist fir die auf die Kantenbereiche K gerichteten
optischen MeBeinrichtungen 4b ein weiterer Fiihrungs-
schlitten 16 auf dem gegenuberliegenden Dusenkorper
2 vorgesehen. Entsprechend ist der Reflektor dann auf
demjenigen Diisenkérper 2 vorgesehen, der auch die
optischen MeBeinrichtungen 4a tragt. Die von den je-
weiligen MeBeinrichtungen Uberstrichenen Verfahrbe-
reiche A a bzw. A b sind gegeniiber dem in Fig. 6 dar-
gestellten Ausflihrungsbeispiel unverandert.

Die dargestellten Ausfiihrungsbeispiele bieten Vor-
teile bei der Justierung. Soll namlich aus technologi-
schen Grlinden das Band 1 nicht in der in durchgezo-
genen Linien dargestellten Position abgeblasen werden
sondern in der gestrichelten Position, so ist jeder der
Dusenkérper 2 um den Drehpunkt 9 zu drehen. Die Dre-
hung des Dilsenkdrpers 2 wird dabei von einer elektro-
nischen Winkelerfassung 10 festgestellt. Damit die op-
tische Achse jeder MeBeinrichtung 4a,4b nach wie vor
senkrecht auf das Metallband 1 einfallt, mu3 der Win-
kelversatz ausgeglichen werden, und zwar durch eine
Winkelausgleichsschraube 20. Eine solche Winkelkor-
rektur kann auch elektronisch erfolgen, indem das
MeBsignal der Winkelerfassung 10 zur Stellung der
Ausgleichsschraube 20 verwendet wird.

Das in Fig.10 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel
zeigt eine Alternative zur Anordnung in der jeweils rech-
ten Bildhalfte der Figuren 7 und 9. Geman diesem Aus-
fuhrungsbeispiel ruht die MeBeinrichtung 4 nicht direkt
auf dem Diisenkérper 2 sondern ist auf einer Traverse
22 befestigt, entlang der die MeBeinrichtung 4 quer zur
Bandlaufrichtung verfahrbar ist. Die Traverse 22 ist mit-
tels eines Traversenantriebes 23 im Bezug auf das Me-
tallband 1 verstellbar. Die Traverse 22 ist im Bereich des
Drehpunkts 9 fur den Dusenkdrper 2 gelagert. Aller-
dings ist der Dlsenkérper 2 im Drehpunkt 9 drehbar ge-
genlber der Traverse 22, so daf3 bei einer Drehung des
Dusenkérpers 2 indie in Figur 12 gestrichelt dargestellte
Position die Traverse 23 und somit die MeB3einrichtung
4 ortsfest bleiben.

Dies bedeutet, daB die Crientierung der MeBein-
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richtung 4 im Bezug auf das Metallband 1 auch bei Dre-
hung des Dlsenkdrpers 2 um den Drehpunkt 9 erhalten
bleibt. Hierdurch kénnen zusatzliche Kompensations-
mittel zum Ausgleich der Drehung entfallen.

Darlber hinaus ist in den Ausflhrungsbeispielen
nach den Figuren 7, 9, 10 ein oberhalb des Dlsenspal-
tes 3 angeordnetes Schirmblech 24 vorgesehen, wel-
ches vom Disenkérper 2 getragen im wesentlichen
eben verlauft und nur an seiner dem Metallband zuge-
ordneten Kante leicht in Richtung Disenspalt 3 geneigt
ist, um eine Berlhrung mit dem Band zu verhindern.
Hierdurch wird mit Zink beladenes Abblasmedium in
den Raum unterhalb des Schirmes festgehalten, so dafi3
die gegen Verschmutzung empfindliche optische
MeBeinrichtung geschutzt ist.

Bezugszeichenliste:

1 Metallband

2 Dusenkérper

3 Dusenspalt

4,4a,4b  optische MeBeinrichtung

5 Fahrungsrolle

6 Umlenkrolle

7 Schutzhilse

8,8a,8b Schutzblech

9 Drehpunkt

10 Winkelerfassung

11 Verstellantrieb fiir Dusenkérper

12 Verstellantrieb fiir Fihrungsrolle

13 Halterung far Umlenkrolle

14 Schmelzespiegel

15 Beschichtungsmittelbad

16 Fahrungsschlitten

17a,b Antrieb flr Flhrungsschlitten

18 Reflektor

19 Drehpunkt Reflektor

20 Winkelausgleichsschraube

21 Drehpunkt MeBeinrichtung

22 Traverse

23 Antrieb flr Traverse

24 Leitblech

X Abstand Dlsenspalt zur Metallbandoberfla-
che

a optische Achse der Mef3einrichtung

b Metallbandbreite

K Metallbandkante

A Verfahrbereich

Aa Verfahrbereich der Abstandsmefeinrich-
tung

Ab Verfahrbereich der KantenmeBeinrichtung

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum kontinuierlichen Beschichten von
Metallband, insbesondere zum Verzinken von
Stahlband, wobei unterhalb des Schmelzespiegels
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(14) eines vom Band (1) durchlaufenden Beschich-
tungsmittelbades (15) mindestens eine verstellbare
Fahrungsrolle (5) vorgesehen ist, mit einem der
mindestens einen Fuhrungsrolle (5) nachgeordne-
ten, oberhalb des Schmelzespiegels (14) angeord-
neten und mit einem Abblasmedium, insbesondere
Druckluft, beaufschlagbaren Abblasdiisenpaar,
zwischen dessen Diisenkdrpern (2) das Band (1)
mit Abstand zu den jeweiligen sich quer zur Band-
laufrichtung erstreckenden Disenspalten gefiihrt
ist, wobei mindestens einem der beiden relativ zum
Metallband (1) verstellbaren Diusenkérper (2) eine
optische MeBeinrichtung (4) zur Erfassung des Ab-
standes zwischen Dilsenspalt (3) und Metallband-
oberflache zugeordnet ist, deren MeBstrahl mit sei-
neroptischen Achse nahezu senkrecht in Bezug zur
Metallbandflache gerichtet ist und deren Ausgangs-
signal einer Verstelleinrichtung fur die Flhrungsrol-
le (5) und/oder einer Verstelleinrichtung fur den Du-
senkérper (2) derart zufihrbar ist, da der Abstand
zwischen Dusenspalt (3) und Metallbandoberflache
vorgebbar ist,

dadurch gekennzeichnet, da3 entlang des Di-
senspaltes mehrere, von einem separatem Antrieb
(17a,17b) parallel zum Dusenspalt (3) verfahrbare
MeBeinrichtungen (4a,4b) vorgesehen sind, deren
jeweilige Ausgangssignale von einem Verstellan-
trieb (11) fir den Disenkodrper (2) bzw. von einem
Verstellantrieb (12) fir die Fahrungsrolle (5) ge-
meinsam ausgewertet werden.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dafB die optische
MeBeinrichtung (4) vom Dusenkérper (2) getragen
ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche

dadurch gekennzeichnet, da3 der Diusenkérper
(2) in der Normalebene des Metallbandes (1) mit-
tels des Verstellantriebs (11) rotatorisch bewegbar
ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, da3 der Diusenkérper
(2) in der Normalebene des Metallbandes (1) mit-
tels des Verstellantriebs (11) transversal bewegbar
ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, da3 der Diusenkérper
(2) um eine Achse parallel zum Dlsenspalt (3) ver-
schwenkbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daf3 zur Korrektur des
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Ausgangssignals der MeBeinrichtung (4) eine den
Verschwenkwinkel erfassende Winkelkorrekturein-
richtung (10) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, daf3 auf beiden Metall-
bandseiten jeweils ein Dlsenkdrper (2) mit jeweils
mindestens einer MefBvorrichtung (4) vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, da3 eine gemeinsame
Auswerteeinrichtung fiir die MeBsignale zur gekop-
pelten Ansteuerung der jeweiligen Verstellantriebe
(11) der beiden Diisenkérper (2) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, daf3 die MefBeinrich-
tung (4) ein optischer Sensor ist, der den Abstand
zur Metallbandoberflache Ober die Laufzeit seines
Lichtstrahls erfaf3t.

Vorrichtung zum kontinuierlichen Beschichten von
Metallband, insbesondere zum Verzinken von
Stahlband, wobei unterhalb des Schmelzespiegels
(14) eines vom Band (1) durchlaufenden Beschich-
tungsmittelbades (15) mindestens eine verstellbare
Fahrungsrolle (5) vorgesehen ist, mit einem der
mindestens einen Fuhrungsrolle (5) nachgeordne-
ten, oberhalb des Schmelzespiegels (14) angeord-
neten und mit einem Abblasmedium, insbesondere
Druckluft, beaufschlagbaren Abblasdiisenpaar,
zwischen dessen Diisenkérpern (2) das Band (1)
mit Abstand zu den jeweiligen sich quer zur Band-
laufrichtung erstreckenden Disenspalten gefiihrt
ist,

dadurch gekennzeichnet, daf3 mindestens einer
der beiden relativ zum Metallband (1) verstellbaren
Dusenkérper (2) eine optische MeBeinrichtung
(4,4a,4b) tragt, die parallel zum Diisenspalt minde-
stens den Bereich einer Kante (K) des Metallban-
des lUberdeckend verfahrbar ist und daB der gegen-
Uberliegende Diisenkérper (2) einen Reflektor (18)
aufweist, auf den die optische Achse (a) der
MeBeinrichtung (4b,4) in deren Position auBerhalb
der Metallbandkante (K) gerichtet ist und daf3 der
MeBeinrichtung (4,4a,4b) eine Auswerteeinrich-
tung nachgeordnet ist, die das MeBsignal der aktu-
ellen Position auf der Verfahrachse zuordnet und
an einen Regelkreis flr eine Verstelleinrichtung (11)
mindestens eines Dusenkdrpers (2) und/oder flr ei-
ne Verstelleinrichtung (12) flr die Flihrungsrolle (5)
weitergibt, so daB der Abstand zwischen Disen-
spalt (3) und Metallbandoberflache vorgebbar ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, daf3 die Auswerteein-
richtung einen Diskriminator zur Unterscheidung
zwischen dem vom Metallband und dem vom Re-
flektor reflektierten MeBsignal enthalt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, da3 dem einen Dlsen-
kérper (2) zwei MeBeinrichtungen (4) zugeordnet
sind, die jeweils Uber sich nicht lGberlappende Be-
reiche (A) von mindestens der halben Metallband-
breite verfahrbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, daf3 der eine Disenkér-
per (2) zwei Paare von MeBeinrichtungen (4a,4b)
mit sich jeweils nicht Uberlappenden Verfahrberei-
chen aufweist, wobei die MeBeinrichtungen des er-
sten Paares (4a) Uber weniger als der halben Me-
tallbandbreite (b) verfahrbar sind und die MeBein-
richtungen des zweiten Paares (4b) den Bereich
der jeweiligen Metallbandkante (K) Uberdecken
(Fig. 8).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daf3 alle Mefeinrich-
tungen (4,4a,4b) auf einem gemeinsamen oder auf
separatem Flhrungsschlitten (12) angeordnet und
jeweils von separaten Antrieben (17a,17b) antreib-
bar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, dafi die MeBeinrichtun-
gen des ersten bzw. zweiten Paares (4a,4b) auf un-
terschiedlichen Dusenkdrpern (2) angeordnet sind,
wobei die um den Bereich der Metallbandkante (K)
verfahrbaren MeBeinrichtungen (4b) auf dem dem
Reflektor (18) gegenlberliegenden Diisenkdrper
(2) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daf3 jede Mefeinrich-
tung (4,4a,4b) von einem separaten Antrieb (174,
b) verfahrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 16,

dadurch gekennzeichnet, daf3 der Reflektor durch
ein ebenes, parallel zum Metallband (1) verlaufen-
des insbesondere reflektierendes Band gebildet ist,
dessen Breite so gewahlt ist, da3 mindestens die
Kantenpositionen des zu beschichtenden Bandes
Uberdeckt werden.

Vorrichtung nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet, daf3 das Reflekiorband
von einem auf den Dusenkérper (2) befestigten Tré-
ger gehalten wird.
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Vorrichtung nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet, daf3 der Reflektortrager
um einen Drehpunkt (19) drehbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet, daf3 die Reflektorebene
durch den Drehpunkt (9) des diesen tragenden D-
senkérpers (2) verlauft.

Vorrichtung nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet, daf3 der Reflektor (18)
von einem die eine Gruppe von MeBeinrichtungen
(4a) tragenden Gehause (8a,8b) gehalten ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dal3 der Dusenkérper
(2) um eine Achse parallel zum Disenspalt (3) ver-
schwenkbar ist, wobei zur Korrektur des Ausgangs-
signals der MeBeinrichtung (4) eine den Ver-
schwenkwinkel erfassende Winkelkorrektureinrich-
tung (10) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dai die vom Disenkér-
per (2) getragene optische MefBeinrichtung mittels
einer Winkelausgleichsschraube (20) verstellbar
ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dafB die optische
MeBeinrichtung (4,4a,4b) auf einer Traverse (22)
angeordnet ist, die insbesondere mittels eines Tra-
versenantriebs (23) in Richtung zum Metallband
verstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 24,
dadurch gekennzeichnet, dal3 der Dusenkérper
(2) gegenuber der Traverse (22) verschwenkbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 10,

dadurch gekennzeichnet, daB3 in Bandlaufrich-
tung oberhalb des Disenspaltes (3) ein den Be-
reich des Lichtstrahlaustritts der optischen MefBein-
richtung (4) abschirmendes, vom Disenkérper (2)
getragenes insbesondere ebenenes Abschirm-
blech (24) vorgesehen ist, welches an seiner dem
Band (1) zugewandten Kante zum Dusenspalt (3)
hin abgeschréagt ist.

Claims

A device for the continuous coating of metal strip,
more particularly for the galvanizing of steel strip,
wherein at least one adjustable guide roller (5) is
disposed below the melt surface (14) of a bath (15)
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of coating agent through which the strip (1) passes,
the device having a pair of blowing-off nozzles
which are disposed above the melt surface (14)
downstream of at least one guide roller (5) and
which are operated by a blowing-off medium, more
particularly compressed air, and between whose
nozzle bodies (2) the strip (1) is guided at a distance
from the corresponding nozzle orifices extending
transversely of the direction in which the strip pass-
es, while associated with at least one of the two noz-
Zle bodies (2) adjustable in relation to the metal strip
(1) is an optical measuring device (4) which deter-
mines the distance between the nozzle orifice (3)
and the metal strip surface and whose measuring
beam is directed with its optical axis substantially
perpendicular in relation to the metal strip surface
and whose output signal can be so supplied to an
adjusting device for the guide roller (5) and/or an
adjusting device for the nozzle body (2) that the dis-
tance between the nozzle orifice (3) and the metal
strip surface can be predetermined, characterized
in that disposed along the nozzle orifice is a number
of measuring devices (4a, 4b) which can be moved
parallel with the nozzle orifice (3) by a separate
drive (17a, 17b) and whose respective output sig-
nals are jointly evaluated by an adjusting drive (11)
for the nozzle body (2) and an adjusting drive (12)
for the guide roller (5) respectively.

A device according to claim 1, characterized in that
the optical measuring device (4) is borne by the noz-
Zle body (2).

A device according to one of the preceding claims,
characterized in that the nozzle body (2) can be
moved in rotation by the adjusting drive (11) in the
normal plane of the metal strip (1).

A device according to one of the preceding claims,
characterized in that the nozzle body (2) can then
be moved transversely by the adjusting drive (11)
in the normal plane of the metal strip (1).

A device according to one of the preceding claims,
characterized in that the nozzle body (2) can be piv-
oted around an axis parallel with the nozzle orifice

).

A device according to claim 5, characterized in that
an angle-correcting device (10) which determines
the pivoting angle is provided to correct the output
signal of the measuring device (4).

A device according to one of the preceding claims,
characterized in that a nozzle body (2) having at
least one measuring device (4) is provided on each
of the two sides of the metal strip.
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A device according to one of the preceding claims,
characterized in that a common evaluating device
is provided for the measuring signals for the cou-
pled operation of the respective adjusting drives
(11) of the two nozzle bodies (2).

A device according to one of the preceding claims,
characterized in that the measuring device (4) is an
optical sensor which determines the distance from
the metal strip surface over the transit time of its
light beam.

A device for the continuous coating of metal strip,
more particularly for the galvanizing of steel strip,
wherein at least one adjustable guide roller (5) is
disposed below the melt surface (14) of a bath (15)
of coating agent through which the strip (1) passes,
the device having a pair of blowing-off nozzles
which are disposed above the melt surface (14)
downstream of the at least one guide roller (5) and
which are operated by a blowing-off medium, more
particularly compressed air, and between whose
nozzle bodies (2) the strip (1) is guided at a distance
from the corresponding nozzle orifices extending
transversely of the direction in which the strip pass-
es, characterized in that at least one of the two noz-
zle bodies (2) adjustable in relation to the metal strip
(1) bears an optical measuring device (4, 4a, 4b)
which can be moved parallel with the nozzle orifice
to cover the area of an edge (K) of the metal strip;
the opposite nozzle body (2) has a reflector (18) at
which the optical axis (a) of the measuring device
(4b, 4) is directed in its position outside the metal
strip edge (K); and disposed downstream of the
measuring device (4, 4a, 4b) is an evaluating device
which allocates the measuring signal to the actual
position on the axis of movement and transmits said
signal to a control circuit for an adjusting device (11)
of at least one nozzle body (2) and/or for an adjust-
ing device (12) for the guide roller (5), so that the
distance between the nozzle orifice (3) and the met-
al strip surface can be predetermined.

Adevice accordingto claim 10, characterized in that
the evaluating device comprises a discriminator for
distinguishing between the measuring signal re-
flected from the metal strip and the measuring sig-
nal reflected from the reflector.

A device according to one of claims 10 or 11, char-
acterized in that associated with one nozzle body
(2) are two measuring devices (4) which can each
be moved over non-overlapping areas (A) of at least
half the metal strip width.

A device according to one of claims 10 or 11, char-
acterized in that one nozzle body (2) has two pairs
of measuring devices (4a, 4b) each having non-
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18.
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overlapping areas of movement, the measuring de-
vices of the first pair (4a) being movable over less
than half the metal strip width (b), and the measur-
ing devices of the second pair (4b) covering the ar-
ea of the particular metal strip edge (K) (Fig. 8).

A device according to one of claims 10 to 13, char-
acterized in that all the measuring devices (4, 4a,
4b) are disposed on a common or a separate guide
carriage (12) and can each be driven by separate
drives (17a, 17b).

Adevice according to claim 13, characterized in that
the measuring devices of the first and second pairs
(4a, 4b) are disclosed on different nozzle bodies (2),
the measuring devices (4b) which can be moved by
the area of the metal strip edge (K) being disposed
on the nozzle body (2) which is opposite the reflec-
tor (18).

A device according to one of claims 10 to 15, char-
acterized in that each measuring device (4, 4a, 4b)
can be moved by a separate drive (172, b).

A device according to one of claims 10 to 16, char-
acterized in that the reflector is formed by a flat,
more particularly reflecting ribbon which extends
parallel with the metal strip (1) and whose width is
such as to cover at least the edge positions of the
strip to be coated.

Adevice accordingto claim 17, characterized in that
the reflector band is retained by a support attached
to the nozzle body (2).

Adevice according to claim 18, characterized in that
the reflector support can be rotated around a pivot
(19).

Adevice accordingto claim 19, characterized in that
the reflector plane extends through the pivot (9) of
the pivot-supporting nozzle body (2).

Adevice accordingto claim 15, characterized in that
the reflector (18) is retained by a casing (8a, 8b)
bearing a group of measuring devices (4a).

A device according to one of claims 10 to 21, char-
acterized in that the nozzle body (2) can be pivoted
around an axis parallel with the nozzle orifice (3),
an angle-correcting device (10) which determines
the pivoting angle being provided for correcting the
input signal of the measuring device (4).

A device according to one of the preceding claims,
characterized in that the optical measuring device
borne by the nozzle body (2) can be adjusted by
means of an angle-equalizing screw (20).
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A device according to one of the preceding claims,
characterized in that the optical measuring device
(4, 4a, 4b) is disposed on a traverse (22) which can
be adjusted in the direction of the metal strip more
particularly by means of a traverse line (23).

Adevice accordingto claim 24, characterized in that
the nozzle body (2) can be pivoted in relation to the
traverse (22).

A device according to claims 1 or 10, characterized
in that provided above the nozzle orifice (3) in the
direction which the strip passes is a more particu-
larly flat screening plate (24) which screens the area
where the light beam emerges from the optical
measuring device (4) and which is borne by the noz-
zle body (2) and is chamfered in the direction of the
nozzle orifice (3) at its edge adjacent the strip (1).

Revendications

Dispositif pour le revétement continu d'une bande
métallique, en particulier pour le zingage d'une ban-
de d'acier, dans lequel au moins un cylindre de gui-
dage réglable (5) est prévu sous le niveau de la sur-
face de la matiére en fusion (14) d'un bain (15) de
produit de revétement traversé par la bande (1), et
comprenant un couple de tuyéres de soufflage dis-
posé en aval dudit au moins un cylindre de guidage
(5), au-dessus du niveau de la matiére en fusion
(14), et pouvant étre alimenté en un fluide de souf-
flage, en particulier en air comprimé, la bande (1)
étant guidée entre les corps de tuyére (2) du couple
de tuyéres, a une distance par rapport aux fentes
de soufflage s'étendant transversalement par rap-
port au sens de déplacement de labande, au moins
un des deux corps de tuyere (2) réglables par rap-
port & la bande métallique (1) étant associé a un
dispositif de mesure optique (4) destiné a détecter
la distance entre la fente de soufflage (3) et la sur-
face de la bande métallique, I'axe optique du rayon
de mesure du dispositif étant orienté a peu prés per-
pendiculairement a la surface de la bande métalli-
que, et le signal de sortie du dispositif pouvant étre
acheminé & un dispositif de réglage pour le cylindre
de guidage (5) et/ou & un dispositif de réglage pour
le corps de tuyére (2), de maniére telle que I'écar-
tement entre la fente de soufflage (3) et la surface
de la bande métallique puisse étre prédéfini,

caractérisé en ce que plusieurs dispositifs de me-
sure (4a, 4b) sont prévus le long de la fente de souf-
flage, pouvant étre déplacés parallélement & la fen-
te de soufflage (3) par l'intermédiaire d'entraine-
ments séparés (17a, 17b), leurs signaux de sortie
respectifs étant analysés en commun pour un orga-
ne de réglage final (11) du corps de tuyére (2) et
pour un organe de réglage final (12) du cylindre de
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guidage (5).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le dispositif de mesure optique (4) est porté
par le corps de tuyére (2).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le corps de tuyére (2)
peut étre déplacé en rotation dans un plan perpen-
diculaire alabande métallique (1), au moyende I'or-
gane de réglage final (11).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le corps de tuyére (2)
peut étre déplacé transversalement dans un plan
perpendiculaire & la bande métallique (1), au
moyen de l'organe de réglage final (11).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le corps de tuyére (2)
peut &tre incliné autour d'un axe paralléle & la fente
de soufflage (3).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce qu'un dispositif (10) de correction angulaire dé-
tectant l'angle d'inclinaison est prévu pour corriger
le signal de sortie du dispositif de mesure (4).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que respectivement un corps
de tuyére (2), comportant respectivement au moins
un dispositif de mesure (4), est prévu de chaque
cbté de la bande métallique.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'un dispositif analyseur
commun pour les signaux de mesure est prévu pour
la commande couplée des organes de réglage final
respectifs (11) des deux corps de tuyére (2).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le dispositif de mesure
(4) est un capteur optique qui détecte la distance
par rapport a la surface de la bande métallique via
le temps de parcours de son rayon lumineux.

Dispositif pour le revétement continu d'une bande
métallique, en particulier pour le zingage d'une ban-
de d'acier, dans lequel au moins un cylindre de gui-
dage réglable (5) est prévu sous le niveau de la sur-
face de la matiére en fusion (14) d'un bain (15) de
produit de revétement traversé par la bande (1), et
comprenant un couple de tuyéres de soufflage dis-
posé en aval dudit au moins un cylindre de guidage
(5), au-dessus du niveau de la matiére en fusion
(14), et pouvant étre alimenté en un fluide de souf-
flage, en particulier en air comprimé, la bande (1)
étant guidée entre les corps de tuyére (2) du couple
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de tuyéres, a une distance par rapport aux fentes
de soufflage s'étendant transversalement par rap-
port au sens de déplacement de la bande,
caractérisé en ce que I'un au moins des deux corps
de tuyére (2) réglables par rapport & la bande mé-
tallique (1) porte un dispositif de mesure optique (4,
43, 4b), qui peut étre déplacé parallélement a la fen-
te de soufflage, en couvrant au moins une zone cor-
respondant & un bord (K) de la bande métallique,
et en ce que le corps de tuyére opposé (2) comporte
un réflecteur (18), sur lequel est pointé l'axe optique
(a) du dispositif de mesure (4b, 4) lorsque celui-ci
est positionné a I'extérieur du bord (K) de la bande
métallique, et en ce qu'un dispositif d'analyse est
branché en aval du dispositif de mesure (4, 4a, 4b),
qui met en relation le signal de mesure avec la po-
sition actuelle du dispositif le long de l'axe de dé-
placement et le communique & un circuit de régu-
lation pour un organe de réglage final (11) d'au
moins un corps de tuyére (2) et/ou pour un organe
de réglage final (12) du cylindre de guidage (5), de
fagon que la distance entre la fente de soufflage (3)
et la surface de la bande métallique puisse étre pré-
définie.

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que le dispositif analyseur comporte un discrimi-
nateur destiné a différencier les signaux de mesure
réfléchis par la bande métallique de ceux réfléchis
par le réflecteur.

Dispositif selon |'une des revendications 10 ou 11,
caractérisé en ce que deux dispositifs de mesure
(4) sont associés & I'un des corps de tuyére (2), qui
peuvent é&tre déplacés sur deux champs (A) qui ne
se chevauchent pas, correspondant & au moins la
moitié de la largeur de la bande métallique.

Dispositif selon |'une des revendications 10 ou 11,
caractérisé en ce que l'un des corps de tuyére (2)
comporte deux couples de dispositifs de mesure
(4a, 4b) dont les champs de déplacement ne se
chevauchent pas, les dispositifs de mesure du pre-
mier couple (4a) pouvant étre déplacés sur moins
de la moitié de la largeur de labande métallique (b),
et les dispositifs de mesure du second couple (4b)
couvrant la zone du bord correspondant (K) de la
bande métallique (figure 8).

Dispositif selon l'une des revendications 10 & 13,
caractérisé en ce que tous les dispositifs de mesure
(4, 4a, 4b) sont disposés soit sur un coulisseau de
guidage commun (12), soit sur un coulisseau de
guidage séparé, et sont mus par des entrainements
respectifs séparés (17a, 17b).

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce que les dispositifs de mesure du premier, voire
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du second couple (4a, 4b) sont disposés sur des
corps de tuyere différents, les dispositifs de mesure
(4b) balayant le champ correspondant au bord (K)
de la bande métallique étant agencés sur le corps
de tuyére (2) opposé au réflecteur (18).

Dispositif selon I'une des revendications 10 a 15,
caractérisé en ce que chaque dispositif de mesure
(4, 4a, 4b) peut étre déplacé au moyen d'un entrai-
nement séparé (17a, b).

Dispositif selon I'une des revendications 10 a 16,
caractérisé en ce que le réflecteur est constitué par
une bande plane, notamment une bande réfléchis-
sante, s'étendant parallélement a la bande métalli-
que (1), dont la largeur est choisie de maniére telle
qu'elle couvre au moins les positions des bords de
la bande a recouvrir.

Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en
ce que la bande réfléchissante est maintenue par
un support fixé sur le corps de tuyére (2).

Dispositif selon la revendication 18, caractérisé en
ce que le support du réflecteur peut pivoter autour
d'un centre de rotation (19).

Dispositif selon la revendication 19, caractérisé en
ce que le plan du réflecteur passe par le centre de
rotation (9) du corps de tuyére (2) portant ce réflec-
teur.

Dispositif selon la revendication 15, caractérisé en
ce que le réflecteur (18) est maintenu par un carter
(Ba, 8b) portant I'un des groupes de dispositifs de
mesure (4a).

Dispositif selon I'une des revendications 10 a 21,
caractérisé en ce que le corps de tuyére (2) peut
étre incliné autour d'un axe paralléle & la fente de
soufflage (3), un dispositif (10) de correction angu-
laire, détectant l'angle d'inclinaison, étant prévu
pour corriger le signal de sortie du dispositif de me-
sure (4).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le dispositif de mesure
supporté par le corps de tuyére (2) peut étre réglé
au moyen d'une vis de compensation angulaire
(20).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le dispositif de mesure
optique (4, 4a, 4b) est agencé sur une traverse (22),
qui peut étre déplacée en direction de la bande mé-
tallique notamment au moyen d'un entrainement de
traverse (23).
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Dispositif selon la revendication 24, caractérisé en
ce que le corps de tuyére (2) peut étre incliné par
rapport a la traverse (22).

Dispositif selon l'une des revendications 1 ou 10,
caractérisé en ce qu'une tble écran (24), notam-
ment une tdle plane, supportée par le corps de tuyé-
re (2), estprévue au-dessus de la fente de soufflage
(3), dans le sens du déplacement de la bande, qui
protége la zone de sortie du rayon lumineux du dis-
positif de mesure optique (4), téle dont le bord fai-
sant face a la bande (1) est replié obliquement en
direction de la fente de soufflage (3).
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