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(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR ELEKTROLYTISCHEN BESCHICHTUNG EINES 
METALLBANDES

(57) Die vorliegende Erfindung schlägt eine Vorrich-
tung zur elektrolytischen Beschichtung eines Metallban-
des vor, wobei die Vorrichtung eine Kantenmaskierung
und eine Sensoreinheit umfasst, wobei die Sensoreinheit
zur Bestimmung eines Abstands zwischen dem im Be-

trieb entlang der Kantenmaskierung geführten Metall-
band und der Kantenmaskierung vorgesehen ist, wobei
die Sensoreinheit zur Erfassung einer elektrischen Feld-
größe oder zur Erfassung einer magnetischen Feldgröße
ausgestaltet ist.
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Beschreibung

Stand der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur elektrolytischen Beschichtung eines Me-
tallbands.
[0002] Insbesondere betrifft die Erfindung eine Vor-
richtung zum elektrolytischen Beschichten von Stahlbän-
dern mit einer Zinkschicht in einer elektrolytischen Be-
schichtungsanlage. Solche Beschichtungsanlagen um-
fassen regelmäßig mehrere Elektrolysezellen, durch die
das Metallband hindurchgeführt wird. Dabei verfügen die
einzelnen Elektrolysezellen über sogenannte Kanten-
maskierungen, denen die Aufgabe zukommt, das elek-
trische Feld im Bereich der Bandkante des Metallbands
zu schwächen und dadurch die Bildung von Zinkdendri-
ten zu hemmen. Solche Zinkdendriten brechen regelmä-
ßig im weiteren Prozessverlauf ab, werden eingewalzt
und bilden so unerwünschte Oberflächenfehler. Zur Un-
terdrückung einer Zinkdendritenbildung müssen Kanten-
maskierungen bei der elektrolytischen Beschichtung
möglichst nah an die Bandkante des Metallbands heran-
geführt werden, ohne dass die Kantenmaskierung selbst
das Metallband berührt bzw. kontaktiert. Schließlich kön-
nen diese Kontaktierungen zu Beschädigungen der Kan-
tenmaskierung führen, woraufhin sich der Abstand zwi-
schen Kantenmaskierung und Metallband nicht länger
für eine möglichst effektive Hemmung der Zinkdendriten-
bildung optimal einstellen lässt. Zur Sicherung der Qua-
lität der Verzinkung sind demnach Kontaktierungen zwi-
schen Metallband und Kantenmaskierung zu vermeiden.
Hierzu ist eine möglichst präzise Kenntnis des Abstands
zwischen Metallband und Kantenmaskierung notwendig.
[0003] Aus dem Stand der Technik sind Verfahren be-
kannt, bei denen mittels Kameravorrichtungen die Posi-
tion des Metallbands vor und hinter den Elektrolysezellen
bestimmt wird und anschließend anhand eines linearen
Modells Annahmen über die Ausrichtung des Metall-
bands innerhalb der Elektrolysezellen angestellt werden.
Dabei bleiben in nachteiliger Weise eventuelle bogenför-
mige oder geschwungene Verläufe in den Elektrolyse-
zellen unberücksichtigt.

Offenbarung der Erfindung

[0004] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Vorrichtung und ein Verfahren zur elektrolytischen
Beschichtung eines Metallbandes bereitzustellen, mit
denen sich der Abstand zwischen Metallband und Kan-
tenmaskierung gegenüber den aus dem Stand der Tech-
nik bekannten Verfahren präziser bestimmen lässt.
[0005] Die vorliegende Erfindung löst die Aufgabe
durch eine Vorrichtung zur elektrolytischen Beschich-
tung eines Metallbandes, wobei die Vorrichtung eine
Kantenmaskierung und eine Sensoreinheit umfasst, wo-
bei die Sensoreinheit zur Bestimmung eines Abstands
zwischen dem im Betrieb entlang der Kantenmaskierung

geführten Metallband und der Kantenmaskierung vorge-
sehen ist, wobei die Sensoreinheit zur Erfassung einer
elektrischen Feldgröße oder zur Erfassung einer mag-
netischen Feldgröße ausgestaltet ist.
[0006] Gegenüber den aus dem Stand der Technik be-
kannten Vorrichtungen lässt sich der Abstand zwischen
Metallband und Kantenmaskierung mittels der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung in jeder einzelnen Elektro-
lysezelle möglichst präzise bestimmen. Dabei werden
Sekundäreffekte, wie eine magnetische Flussdichte oder
ein elektrisches Potential, zur Bestimmung des Abstands
herangezogen, wobei die magnetische Flussdichte
durch einen durch das Metallband fließenden Strom ver-
ursacht wird und ein elektrischer Potentialverlauf hervor-
gerufen wird durch eine in der Elektrolysezelle angelegte
Spannung zwischen einer Anode der Elektrolysezelle
und dem Metallband. Dabei wird insbesondere die rezi-
proke Abhängigkeit der magnetischen Feldgröße oder
der elektrischen Feldgröße vom Abstand zwischen dem
Metallband und der Kantenmaskierung zur Bestimmung
des Abstands genutzt. Infolge der präzisen Kenntnis des
aktuellen Abstands zwischen Kantenmaskierung und
Metallband lässt sich der Abstand kontrolliert einstellen,
ohne dass ein Kontakt zwischen Metallband und Kan-
tenmaskierung zu befürchten ist. Insbesondere handelt
es sich bei dem Metallband um ein Stahlband, auf das
bei der elektrolytischen Beschichtung eine oder mehrere
Zinkschichten aufgetragen werden. Durch einen gezielt
bzw. kontrolliert eingestellten Abstand zwischen Metall-
band und Kantenmaskierung wird hierbei die Zinkdend-
ritenbildung im Randbereich des Metallbands, d. h. an
einer Bandkante des Metallbands, gehemmt und der
Zinkverbrauch in vorteilhafter Weise reduziert. Außer-
dem kann bei einer möglichst optimalen Ausrichtung der
Kantenmaskierung auf ein Abschneiden des Randbe-
reichs, auf dem bei nicht-optimaler Ausrichtung der Kan-
tenmaskierung andernfalls Zinkschichten in einer uner-
wünschten Höhe aufwachsen, verzichtet werden. Ent-
sprechend lassen sich durch die mittels der erfindungs-
gemäßen Vorrichtung gewonnenen Kenntnisse über den
Abstand zwischen Metallband und Kantenmaskierung
letztendlich zusätzliche Nachbearbeitungsschritte in vor-
teilhafter Weise vermeiden und die Qualität der elektro-
lytischen Beschichtung verbessern.
[0007] Vorzugsweise ist es vorgesehen, dass die Vor-
richtung zur Bestimmung des Abstands zwischen Metall-
band und Konturmaskierung in Echtzeit bestimmt wird
und die gewonnene Kenntnis über den Abstand als Re-
gelgröße für die Ausrichtung der Bandkante zum Metall-
band genutzt wird. Weiterhin ist es vorzugsweise vorge-
sehen, dass ein Sollabstand zwischen Metallband und
Kantenmaskierung weniger als 10 mm beträgt, bevor-
zugt zwischen 3 mm und 5 mm liegt oder besonders be-
vorzugt etwa 1 mm beträgt. Vorzugsweise umfasst die
Vorrichtung eine Steuereinheit, mittels der anhand einer
gemessenen Spannung auf einen Abstand zwischen
Metallband und Kantenmaskierung geschlossen wird
und die Ausrichtung von Kantenmaskierung und Metall-
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band neu eingestellt wird, sofern der Sollabstand unter-
schritten wird oder die zeitliche Änderung der bestimm-
ten Abstände ein zeitnahes Unterschreiten des Sollab-
stands befürchten lassen. Ferner ist es bevorzugt vor-
gesehen, dass das Metallband zwischen zwei Kanten-
maskierungen angeordnet ist. Insbesondere ist es vor-
gesehen, dass die Kantenmaskierungen derart ausge-
staltet sind, dass sie bis auf den Sollabstand an das Me-
tallband herangeführt werden können. Weiterhin ist es
vorstellbar, dass in jeder Elektrolysezelle einer Anlage
zur elektrolytischen Beschichtung eine erfindungsgemä-
ße Vorrichtung angeordnet ist.
[0008] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung sind den Unteransprüchen sowie
der Beschreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnun-
gen entnehmbar.
[0009] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der
vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass die Senso-
reinheit in die Kantenmaskierung integriert ist. Durch die
Integration in die Kantenmaskierung lässt sich in vorteil-
hafter Weise eine kantenmaskierungsspezifische Be-
stimmung des Abstands realisieren. Weiterhin lässt sich
durch die Integration der Sensoreinheit in die Kanten-
maskierung der Abstand zwischen Metallband und Kan-
tenmaskierung soweit reduzieren, dass wegen der rezi-
proken Abhängigkeit der elektrischen Feldgröße bzw.
der magnetischen Feldgröße bereits geringe Verände-
rungen des Abstands zu signifikanten bzw. von der Sen-
soreinheit messbaren Feldänderungen führen. Dadurch
lässt sich in vorteilhafter Weise die Genauigkeit der Ab-
standsbestimmung verbessern. Hierbei lässt sich der
maßgebende Teil der Sensoreinheit durch die Integrati-
on in die Kantenmaskierung möglichst nah an das Me-
tallband anordnen.
[0010] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der
vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass die Senso-
reinheit zur Erfassung der magnetischen Feldgröße eine
Hallsonde aufweist. Hierbei ist es insbesondere vorge-
sehen, dass die Hallsonde in Bezug auf eine Bewe-
gungsrichtung des Metallbands eingangs- oder aus-
gangsseitig in der Elektrolysezelle angeordnet ist. Indem
man im Mittelbereich der Elektrolysezelle auf eine Hall-
sonde verzichtet, trägt man in vorteilhafter Weise dem
Umstand Rechnung, dass in Bewegungsrichtung des
Metallbands gesehen in der Mitte der Kantenmaskierung
in der Elektrolysezelle kein elektrischer Strom fließt und
demnach keine magnetische Flussdichte messbar wäre.
Entlang einer senkrecht zur Haupterstreckungsebene
des durch die Vorrichtung geführten Metallbands ist die
Hallsonde vorzugsweise derart angeordnet, dass eine
Messfläche der Hallsonde auf einer Höhe mit dem durch
die Vorrichtung bewegten Metallband bzw. einer Passli-
nie des Metallbands angeordnet ist. Dadurch lässt sich
in vorteilhafter Weise eine möglichst große Übereinstim-
mung zwischen einer Messrichtung des Sensors und ei-
ner Ausrichtung des Magnetfeldes erzielen, die sich po-
sitiv auf eine Sensitivität des registrierten Magnetfeldes
durch die Hallsonde auswirkt. Ein weiterer Vorteil bei der

Nutzung einer Hallsonde zur Bestimmung der magneti-
schen Feldgröße ist, dass auf einen Elektrolytkontakt
verzichtet werden kann. Infolgedessen lässt sich ein
durch Korrosion verursachter Verschleiß der Sensorein-
heit vermeiden, wodurch längere Standzeiten mit gerin-
geren Ausfällen möglich sind. Um Einflüsse von Strö-
men, die innerhalb des Elektrolyten auftreten, d. h. Elek-
trolyseströme, auf die Hallsonde zu berücksichtigen, wird
vorzugsweise zur Eichung der Hallsonde bei konstantem
Abstand zwischen Sensor und Metallband der Elektroly-
sestrom variiert und anschließend mittels Regression ei-
ne Abhängigkeit zwischen Hallspannung und Elektroly-
sestrom ermittelt.
[0011] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der
vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass die Hall-
sonde in der Kantenmaskierung mit einem Abstand von
weniger als 20 mm, vorzugsweise weniger als 15 mm
oder besonders bevorzugt von etwa 10 mm zu einer dem
Metallband zugewandten Seite der Kantenmaskierung
angeordnet ist. Dadurch lässt sich die Hallsonde in vor-
teilhafter Weise in einem Bereich anordnen, in dem we-
gen der reziproken Abhängigkeit der zu messenden ma-
gnetischen Feldgröße vom Abstand Änderungen des Ab-
stands zwischen Metallband und Kantenmaskierung so-
wie ein Betrag der magnetischen Feldgröße vergleichs-
weise groß sind.
[0012] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der
vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass die Senso-
reinheit zur Erfassung der elektrischen Feldgröße eine
Potentialdifferenzerfassung aufweist. Vorzugweise sind
hierzu zwei Potentialabnehmer in die Kantenmaskierung
integriert, mit denen sich eine Potentialdifferenz, d. h.
eine Spannung, zwischen den beiden Potentialabneh-
mern messen lässt. Dabei ist der eine Potentialabnehmer
an einer dem Metallband zugewandten Seite der Kan-
tenmaskierung angeordnet, während der andere Poten-
tialabnehmer an einer der Anode der Elektrolytzelle zu-
gewandten Seite der Kantenmaskierung angeordnet ist.
Dadurch lässt sich ein im Wesentlichen vom Abstand
des Metallbands unabhängiges Potential für denjenigen
Potentialabnehmer erzielen, der auf der der Anode zu-
gewandten Seite angeordnet ist, während derjenige Po-
tentialabnehmer, der auf der dem Metallband zugewand-
ten Seite an der Kantenmaskierung angeordnet ist,
maßgeblich für die Abstandsmessung ist. Zur Berück-
sichtigung des Einflusses der angelegten Elektrolyse-
spannung auf die durch die Potentialabnehmer erfassten
Potentiale ist es vorzugsweise vorgesehen, dass zeitlich
vor Inbetriebnahme der Vorrichtung die Potentialdiffe-
renzen in Abhängigkeit von verschiedenen Elektrolyse-
spannungen bei einem konstanten Abstand durchgeführt
werden. Daraus lässt sich dann für den Betrieb in vor-
teilhafter Weise über eine Regression eine Abhängigkeit
von der Potentialdifferenz von der Elektrolysespannung
ermitteln. Weiterhin ist es vorzugsweise vorgesehen,
dass die Potentialabnehmer mindestens 1 mm2 Kontakt-
fläche zum Elektrolyt aufweisen. Es sind dabei unter-
schiedlichste geometrische Formen für die Potentialab-
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nehmer vorstellbar, wie z.B. Rollen. Insbesondere ist es
vorgesehen, dass die Potentialabnehmer aus einem
elektrolytbeständigen und elektrisch leitenden Material,
beispielsweise V4A, gefertigt sind. Dadurch lässt sich die
Lebensdauer der Potentialabnehmer in vorteilhafter Wei-
se verlängern.
[0013] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der
vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass die Kanten-
maskierung auf einer dem Metallband zugewandten Sei-
te eine Aussparung aufweist. Dabei ist die in einer senk-
recht zur Haupterstreckungsebene verlaufenden Rich-
tung bemessene Erstreckungslänge der Aussparung
größer als eine Dicke des Metallbands, so dass das Me-
tallband kontaktlos in die Aussparung eingreifen kann.
[0014] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist ein Verfahren zur Bestimmung des Abstands
zwischen einem Metallband und einer Kantenmaskie-
rung in einer Vorrichtung zur Beschichtung eines Metall-
bands, insbesondere einer Vorrichtung gemäß einem
der vorhergehenden Ansprüche, wobei das Metallband
im Betrieb entlang der Kantenmaskierung geführt wird
und ein Abstand zwischen der Kantenmaskierung und
dem Metallband anhand einer mit einer Sensoreinheit
erfassten elektrischen oder magnetischen Feldgröße be-
stimmt wird.
[0015] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der
vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass das Metall-
band mit einem Sollabstand zwischen Metallband und
Kantenmaskierung von weniger als 10 mm, vorzugswei-
se weniger als 15 mm und besonders bevorzugt weniger
als 2 mm entlang der Kantenmaskierung bewegt wird.
[0016] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der
vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass zeitlich vor
Inbetriebnahme der Vorrichtung zur Beschichtung eine
Kenngröße der Vorrichtung zur elektrolytischen Be-
schichtung eines Metallbands in Abhängigkeit von

-- verschiedenen Abständen zwischen Metallband
und Kantenmaskierung und/oder
-- verschiedenen Beschichtungsleistungen

festgestellt wird. Dabei handelt es sich insbesondere bei
der Kenngröße im Fall der Verwendung einer Hallsonde
um einen elektrischen Strom, der zum Erzielen der ge-
wünschten Beschichtungsleistung bereitgestellt wird. Im
Fall der Verwendung einer Potentialdifferenzerfassung
handelt es sich bei der Kenngröße vorzugsweise um eine
elektrische Spannung, die zum Erzielen der gewünsch-
ten Beschichtungsleistung bereitgestellt wird. Um die ge-
wünschten Abhängigkeiten möglichst frei von anderen
Einflüssen feststellen zu können, ist eine Bandgeschwin-
digkeit, mit der das Metallband durch die Vorrichtung be-
wegt wird, konstant zu halten. Sofern der Abstand zwi-
schen Metallband und Kantenmaskierung variiert wird,
wird des Weiteren insbesondere die Beschichtungsleis-
tung konstant gehalten, während der Abstand zwischen
Metallband und Kantenmaskierung konstant gehalten
wird, wenn die Beschichtungsleistung variiert wird. Vor-

zugsweise wird die Beschichtungsleistung zwischen
10% und 100 % bzw. der Abstand zwischen 1 mm und
50 mm variiert. Die vor Inbetriebnahme festgestellten Ab-
hängigkeiten lassen sich dabei in vorteilhafter Weise zur
Ermittlung eines Messmodells zur Bestimmung des Ab-
stands im Betrieb der Vorrichtung zur Beschichtung des
Metallbands nutzen. Hierbei fließt neben der reziproken
Abhängigkeit vom Abstand in das Messmodell eine pro-
portionale Abhängigkeit von der elektrischen Spannung
bzw. des elektrischen Stroms, die jeweils im Fall der Po-
tentialerfassung bzw. der Hallsonde zum Erzielen der
gewünschten Beschichtungsleistung bereitgestellt wer-
den, ein.
[0017] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der
vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass der mittels
der Sensoreinheit bestimmte Abstand als Regelgröße für
die Ausrichtung der Kantenmaskierung relativ zum Me-
tallband genutzt wird. Durch die erneute Ausrichtung las-
sen sich mögliche Kontakte zwischen der Kantenmas-
kierung und dem Metallband vermeiden. Insbesondere
lassen sich rechtzeitige Gegenmaßnahmen, die einen
Kontakt zwischen dem Metallband und der Kantenmas-
kierung verhindern, ergreifen, sobald ein Sollwert unter-
schritten wird. Es ist auch vorstellbar, dass die Kanten-
maskierung wieder an das Metallband herangeführt wird,
wenn ein weiterer Sollwert vom bestimmten Abstand
überschritten wird. Dadurch lässt sich in vorteilhafter
Weise sicherstellen, dass der Abstand für die Hemmung
der Zinkdendritenbildung möglichst optimal eingestellt
wird.
[0018] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus den Zeichnungen sowie
aus der nachfolgenden Beschreibung von bevorzugten
Ausführungsformen anhand der Zeichnungen. Die
Zeichnungen illustrieren dabei lediglich beispielhafte
Ausführungsformen der Erfindung, welche den Erfin-
dungsgedanken nicht einschränken.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0019]

Die Figur 1 zeigt eine Vorrichtung zur elektrolyti-
schen Beschichtung eines Metallbands gemäß einer
ersten beispielhaften Ausführungsform der vorlie-
genden Erfindung.

Die Figur 2 zeigt eine Vorrichtung zur elektrolyti-
schen Beschichtung eines Metallbands gemäß einer
zweiten beispielhaften Ausführungsform der vorlie-
genden Erfindung.

Ausführungsformen der Erfindung

[0020] In den verschiedenen Figuren sind gleiche Teile
stets mit den gleichen Bezugszeichen versehen und wer-
den daher in der Regel auch jeweils nur einmal benannt
bzw. erwähnt.
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[0021] In Figur 1 ist eine Vorrichtung zur elektrolyti-
schen Beschichtung eines Metallbands 1 gemäß einer
ersten beispielhaften Ausführungsform der vorliegenden
Erfindung dargestellt. Insbesondere handelt es sich um
eine Vorrichtung, die in eine elektrolytische Bandbe-
schichtungsanlage integriert ist. Beispielsweise handelt
es sich bei dem Metallband 1 um ein Stahlband, das in
der elektrolytischen Beschichtungsanlage mit einer Zink-
schicht versehen werden soll. Dabei erfolgt die elektro-
lytische Beschichtung vorzugsweise in neun hinterein-
andergeschalteten Elektrolysezellen. Hierbei umfasst je-
de Elektrolysezelle zumindest eine, vorzugsweise zwei
parallel zueinander verlaufende Kantenmaskierung/-en
2, insbesondere GFK-Kantenmaskierung/-en. Zur
Schwächung eines elektrischen Feldes an einer Band-
kante 1’ des Metallbands 1 und der daraus bedingten
Hemmung einer Zinkdendritenbildung sind die Kanten-
maskierungen 2 im Abstand weniger Millimeter von der
Bandkante 1’ des Metallbands 1 angeordnet. Vorzugs-
weise werden die Kantenmaskierungen 2 an das Metall-
band 1 herangefahren, bis ein zur Hemmung der Zink-
dendritenbildung erforderlicher Sollabstand erreicht
wird. Insbesondere werden die Kantenmaskierungen 2
derart angeordnet, dass das Metallband 1 beim elektro-
lytischen Beschichten zwischen zwei gegenüberliegen-
den Kantenmaskierungen 2 bewegt wird. Zur Vermei-
dung von Schäden ist das Metallband 1 kontaktlos bzw.
kontaktfrei zur Kantenmaskierung 2 zu führen. Hierbei
entspricht ein Verlauf der Kantenmaskierung 2 vorzugs-
weise einer Geraden. Weiterhin ist es vorzugsweise vor-
gesehen, dass die Kantenmaskierung 2 auf einer dem
Metallband 1 zugewandten Seite eine Aussparung 7 auf-
weist. Diese Aussparung 7 ist vorzugsweise derart aus-
gestaltet, dass das Metallband 1 in die Aussparung 1
eingreifen könnte, ohne die Kantenmaskierung 2 zu kon-
taktieren. Um das Metallband 1 entlang der Kantenmas-
kierung 2 kontaktfrei entlang führen zu können, ist es
erforderlich, den Abstand zwischen Kantenmaskierung
2 und Metallband 1 zu kennen. Dabei ist es vorstellbar,
dass anhand des bestimmten Abstands eine Korrektur
der Metallbandbewegung vorgenommen wird oder die
Kantenmaskierung 2 entsprechend ausgerichtet wird,
um einen andernfalls auftretenden Kontakt zu vermei-
den. Dabei ist es vorzugsweise vorgesehen, dass der
Abstand zwischen Kantenmaskierung 2 und Metallband
1 in jeder von der Beschichtungsanlage verwendeten
Elektrolysezelle mittels einer Sensoreinheit bestimmt
wird. In dem in Figur 1 dargestellten Ausführungsbeispiel
ist es vorgesehen, dass der Abstand zwischen Metall-
band 1 und Kantenmaskierung 2 mittels einer Hallsonde
5 als Sensoreinheit erfasst wird. Dabei ist die Hallsonde
5 vorzugsweise in eine der Kantenmaskierungen inte-
griert und erfasst eine magnetische Feldgröße, vorzugs-
weise eine magnetische Flussdichte. Diese magnetische
Flussdichte - in Figur 5 durch die magnetischen Feldlini-
en 4 illustriert - geht im Betrieb der elektrolytischen Be-
schichtungsanlage von dem stromdurchflossenen Me-
tallband 1 aus und kann als Maß für den Abstand zwi-

schen Metallband 1 und Kantenmaskierung 2 verwendet
werden, wobei mit abnehmendem Abstand zwischen
Metallband 1 und Kantenmaskierung 2 die magnetische
Feldgröße zunimmt und eine Hallspannung als Messgrö-
ße für die Größe der magnetische Feldgröße von der
Hallsonde 5 bereitgestellt wird. Ferner ist es vorzugswei-
se vorgesehen, dass eine Steuereinheit (nicht darge-
stellt) anhand der von der Hallsonde 5 erfassten magne-
tischen Feldgröße den Abstand zwischen Metallband 1
und Kantenmaskierung 2 bestimmt. Vorzugsweise gibt
die Steuereinheit einen Steuerbefehl an eine Vorrichtung
zur Bewegung der Kantenmaskierung 2 aus, wenn der
Abstand zwischen Kantenmaskierung 2 und Metallband
1 einen festgelegten Sollwert unterschreitet oder eine
Änderung des erfassten Abstands einen Kontakt be-
fürchten lässt. Es ist auch vorstellbar, dass bei der Ver-
wendung des Abstands als Regelgröße dafür gesorgt
wird, dass der Abstand zwischen Metallband 1 und Kan-
tenmaskierung 2 wieder verringert wird, wenn ein weite-
rer Sollwert überschritten wird. Anhand des Steuerbe-
fehls wird im Anschluss an den Vergleich mit dem Soll-
wert oder weiteren Sollwert die Kantenmaskierung 2 vor-
zugsweise erneut ausgerichtet. Weiterhin ist es vorge-
sehen, dass die Hallsonde 5 in die Kantenmaskierung 2
mit einem Abstand von weniger als 20 mm, vorzugsweise
weniger als 15 mm oder besonders bevorzugt von etwa
10 mm zu einer dem Metallband 1 zugewandten Seite
der Kantenmaskierung angeordnet ist. Sofern die Kan-
tenmaskierung 2 - wie im vorliegenden Fall des in Figur
1 dargestellten Ausführungsbeispiels - eine dem Metall-
band 1 zugewandte Aussparung 7 aufweist, wird der Ab-
stand zur Integration in die Kantenmaskierung von einer
vordersten Kante der Kantenmaskierung 2 bemessen.
In der in Figur 1 dargestellten Ausführungsform ist es
weiterhin vorgesehen, dass die Hallsonde 5 entlang einer
senkrecht zu einer Haupterstreckungsebene des Metall-
bands 1 verlaufenden Richtung gesehen mittig in der
Kantenmaskierung 2 angeordnet ist. In die Kantenmas-
kierung 2 vollständig integriert ist die Hallsonde 5 in vor-
teilhafter Weise vor äußeren Einflüssen geschützt.
[0022] In Figur 2 ist eine Vorrichtung zur elektrolyti-
schen Beschichtung eines Metallbands 1 gemäß einer
zweiten beispielhaften Ausführungsform der vorliegen-
den Erfindung dargestellt. Das in Figur 2 dargestellte
Ausführungsbeispiel unterscheidet sich im Wesentlichen
von dem in Figur 1 dargestellten ersten Ausführungsbei-
spiel dadurch, dass zur Bestimmung des Abstands zwi-
schen der Kantenmaskierung 2 und der Bandkante 1’
bzw. des Metallbands 1 statt einer Hallsonde 5 eine Po-
tentialdifferenzerfassung 6 zur Erfassung einer elektri-
schen Feldgröße - in Figur 2 dargestellt durch die elek-
trischen Feldlinien 3- genutzt wird. Hierzu ist es insbe-
sondere vorgesehen, dass die Sensoreinheit an einer
ersten Messstelle 6a und einer zweiten Messstelle 6b
Sensorkomponenten, insbesondere Potentialabneh-
mer, aufweist. Dabei ist es vorzugsweise vorgesehen,
dass die zweite Messstelle 6b an der dem Metallband 1
zugewandten Seite angeordnet ist, während die erste
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Messstelle 6a an einer im Wesentlichen parallel zur
Haupterstreckungsebene des Metallbands 1 verlaufen-
den Außenseite der Kantenmaskierung 2 angeordnet ist.
Dabei sind die Sensorkomponenten bzw. Potentialab-
nehmer derart an der Kantenmaskierung 2 angeordnet,
dass sie den Elektrolyt in der Elektrolysezelle kontaktie-
ren. Bei der Potentialdifferenzerfassung 6 wird in vorteil-
hafter Weise ausgenutzt, dass sich die im Betrieb der
elektrolytischen Beschichtungsanlage existierenden
elektrischen Feldlinien 3 in Anwesenheit der Kantenmas-
kierung 2 anders ausrichten und sich entsprechend ab-
hängig vom Abstand zwischen Kantenmaskierung 2 und
Metallband 1 andere Feldlinienverläufe ergeben, wobei
sich die mit dem Abstand variierenden Feldlinien in un-
terschiedlichen elektrischen Feldgrößen, die von der Po-
tentialdifferenzerfassung gemessen werden, nieder-
schlagen. Messgröße ist hierbei die Spannung, d. h. eine
Potentialdifferenz, zwischen dem Potential, das in der
ersten Messstelle 6a von der dortigen Sensorkomponen-
te erfasst wird, und dem Potential, das in der zweiten
Messstelle 6b von der dortigen Sensorkomponente er-
fasst wird.

Bezugszeichenliste

[0023]

1 Metallband
1’ Bandkante
2 Kantenmaskierung
3 Elektrische Feldlinien
4 Magnetische Feldlinien
5 Hallsonde
6 Potentialdifferenzerfassung
6a erste Messstelle
6b zweite Messstelle

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur elektrolytischen Beschichtung eines
Metallbandes (1), wobei die Vorrichtung eine Kan-
tenmaskierung (2) und eine Sensoreinheit umfasst,
wobei die Sensoreinheit zur Bestimmung eines Ab-
stands zwischen dem im Betrieb entlang der Kan-
tenmaskierung (2) geführten Metallband (1) und der
Kantenmaskierung (2) vorgesehen ist, wobei die
Sensoreinheit zur Erfassung einer elektrischen Feld-
größe oder zur Erfassung einer magnetischen Feld-
größe ausgestaltet ist.

2. Vorrichtung gemäß Anspruch 1, wobei die Sensor-
einheit in die Kantenmaskierung (2) integriert ist.

3. Vorrichtung gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei die Sensoreinheit zur Erfassung der
magnetischen Feldgröße eine Hallsonde (5) auf-
weist.

4. Vorrichtung gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei die Hallsonde (5) in der Kantenmas-
kierung (2) mit einem Abstand von weniger als 20
mm, vorzugsweise weniger als 15 mm oder beson-
ders bevorzugt von etwa 10 mm zu einer dem Me-
tallband 1 zugewandten Seite der Kantenmaskie-
rung (2) angeordnet ist.

5. Vorrichtung gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei die Sensoreinheit zur Erfassung der
elektrischen Feldgröße eine Potentialdifferenzerfas-
sung (6) aufweist.

6. Vorrichtung gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei die Kantenmaskierung (2) auf einer
dem Metallband (1) zugewandten Seite eine Aus-
sparung aufweist.

7. Verfahren zur Bestimmung des Abstands zwischen
einem Metallband (1) und einer Kantenmaskierung
(2) in einer Vorrichtung zur elektrolytischen Be-
schichtung eines Metallbands, insbesondere einer
Vorrichtung gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei das Metallband (1) im Betrieb ent-
lang der Kantenmaskierung (2) geführt wird und ein
Abstand zwischen der Kantenmaskierung (2) und
dem Metallband (1) anhand einer mit einer Sensor-
einheit erfassten elektrischen oder magnetischen
Feldgröße bestimmt wird.

8. Verfahren gemäß Anspruch 7, wobei das Metallband
(1) mit einem Sollabstand zwischen Metallband (1)
und Kantenmaskierung (2) von weniger als 10 mm,
vorzugsweise weniger als 15 mm und besonders be-
vorzugt weniger als 2 mm entlang der Kantenmas-
kierung (2) bewegt wird.

9. Verfahren gemäß Anspruch 7 oder 8, wobei zeitlich
vor Inbetriebnahme der Vorrichtung zur Beschich-
tung eine Kenngröße der Vorrichtung zur Beschich-
tung eines Metallbands in Abhängigkeit von

-- verschiedenen Abständen zwischen Metall-
band und Kantenmaskierung und/oder
-- verschiedenen Beschichtungsleistungen

festgestellt wird.

10. Verfahren gemäß einem der Ansprüche 7 bis 9, wo-
bei der mittels der Sensoreinheit bestimmte Abstand
als Regelgröße für die Ausrichtung der Kantenmas-
kierung (2) relativ zum Metallband (1) genutzt wird.
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