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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Email-
beschichten mittels Pulverbeschichtung und an-
schlieBendem Einbrennen von durch Glihbehand-
lung veredelten endlosen Stahlbdndern.

Aus der DE-PS 35 36 040 ist ein Verfahren zur
beidseitigen Beschichtung mit einer Grundemail-
und einer mindestens auf einer Seite darauf aufzu-
bringenden Deckemailschicht von Uber Rollen ge-
flihrten Bindern im berlhrungsfreien kontinuierli-
chen Durchlauf durch Einbrenn&fen mit Heiz- und
Kihlzonen bekannt, bei dem die Binder zur Wér-
mebehandlung nach der Beschichtung jeweils verti-
kal in den Einbrennofen eingefiinrt und vertikal
durch den Einbrennofen gefiihrt werden. Bei die-
sem bekannten Verfahren wird auf die zugeflihrten
kalten Stahlbdnder, die gegebenenfalls in voraus-
gegangenen Verfahren durch Glihbehandlung ver-
edelt oder auch beschichtet worden sind, ein
Schlicker oder ein Pulver flir die einzubrennende
Emailschicht aufgebracht. In dem nachfolgenden
Einbrennofen wird dann das Stahlband mit der
Emailschicht erwdrmt und gleichzeitig eingebrannt.
Anlagen dieser Art sind nur fir relativ geringe
AusstoBmengen ausgelegt. Inhr Energiebedarf ist im
Hinblick auf die relativ geringen Durchsetzmengen
hoch, da nicht nur das aufgebrachte Pulver bzw.
der Schlicker, sondern auch das dem gegeniiber
vergleichsweise materialstarke Stahlband auf die
Schmelztemperatur der Emailschicht gebracht wer-
den muB. Bei dem bekannten Verfahren ist eine
niedrige Einflhrungstemperatur der Stahlbdnder
Voraussetzung, da diese durch ein Schlickerbad
und Uber Umlenkrollen geflihrt werden.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Verfahren der eingangs genannten Art vorzuschla-
gen, bei dem mit vergleichsweise geringem Ener-
giebedarf hohe AusstoBmengen in entsprechenden
Anlagen erzielt werden kdnnen, wobei wesensglei-
che Anlagen nutzbar fiir eine derartige Beschich-
fung gemacht werden sollen.

Geldst wird diese Erfindungsaufgabe mit einem
Verfahren gemaB Anspruch 1. Die Erfindung nutzt
den Umstand, daB zu veredelnde Stahlbdnder einer
Glihbehandlung unterzogen werden miissen bei
einer Temperatur, die beim anschlieBenden Email-
beschichten ein geeignetes Temperaturniveau dar-
stellt. Die durch Glihbehandlung veredelten endlo-
sen Stahlbdnder werden daher in der gleichen
Wirme im sofortigen AnschluB mit entsprechen-
dem Pulver beschichtet und in einer anschlieBen-
den Einbrennstation wirmebehandelt. Es entfillt
daher die Aufwdrmung des Stahlbandes auf das
notwendige Behandlungsniveau, so daB8 der Ener-
giebedarf daher eine wesentliche Beschleunigung
des Verfahrens ergibt.
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Ein solches erfindungsgemiBes Verfahren er-
md&glicht die Nutzung wesensgleicher Anlagen, bei-
spielsweise Feuerverzinkungs- oder Aluminierungs-
anlagen sowie auch Kontiglliihanlagen, in denen
lediglich hinter der Gllhbehandlungsstation eine
Beschichtungsstation mit anschlieBender Einbren-
nungsbehandlung einzufligen ist. Es k&nnen daher
vorhandene Anlagen mit relativ geringen zusiatzli-
chen Einrichtungen flr die Durchflihrung des Ver-
fahrens herangezogen werden, wodurch die Aus-
nutzbarkeit einer solchen Anlage erheblich h&her
werden kann und die Gesamtkosten fiir das fertige,
mit Email beschichtete Band, reduziert werden.

Emailbeschichtete veredelte Stahlbdnder wer-
den in zunehmendem MaBe die Ublichen kunst-
stoffbeschichteten Stahlbdnder abldsen, die wegen
ihrer Nachteile bei Bridnden und im Recycling in
Zukunft nur noch in geringem MaBe eingesetzt
werden.

Zur Erfindung geh&rt auch der Vorschlag, die
Stahlbdnder nach der Gliihbehandlung zunichst
mit NE-Metallen oder entsprechenden Legierungen
zu beschichten. Auch diese Zwischenbeschichtung
erfolgt in der gleichen Wirme. Sie hat mitunter den
Vorteil, daB die Emailbeschichtung nur einseitig
erfolgen, die Grundemaillierung entfallen kann, und
ein zusétzlicher anodischer Korrosionsschutz er-
reicht wird, bei Verwendung von zum Beispiel Alu-
minium- bzw. Aluminiumlegierungsbeschichtungen.

Von Vorteil ist die Einbrennbehandlung in Verti-
kaldfen, die wegen des in solchen Anlagen vorhan-
denen Platzangebotes glinstig unterzubringen sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Emailbeschichten mittels Pul-
verbeschichtung und anschlieBendem Einbren-
nen von durch Glihbehandlung veredelten
endlosen Stahlbdndern, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Binder im AnschluB3 an die
Glihbehandlung in der gleichen Wiarme mit
Emailpulver beschichtet und anschlieBend zum
Einbrennen wirmebehandelt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Stahlbdnder nach der Gliih-
behandlung zunichst mit NE-Metallen oder
entsprechenden Legierungen beschichtet wer-
den.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Stahlband nach der Gliih-
behandlung zundchst mit Aluminium oder einer
Aluminiumlegierung beschichtet wird.

4. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einbrennbehandlung in ei-
nem Vertikalofen erfolgt.



3 EP 0 640 152 B1

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
angegangenen Ansprliche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Emailpulverbeschichtung in
einer zwischen Gliihbehandlung und Einbrenn-
behandlung angeordneten Station erfolgt.

Claims

1. Enamelling method by coating with powder
and subsequently stoving annealed endless
steel strips, characterised in that, after the an-
nealing treatment, the strips are coated with
enamel powder in the same heat and heat-
freated after the stoving process.

2. Method according to claim 1, characterised in
that the steel strips are initially coated with
nonferrous metals or corresponding alloys after
the annealing treatment.

3. Method according to claim 2, characterised in
that the steel strip is initially coated with alu-
minium or an aluminium alloy after the anneal-
ing treatment.

4. Method according to claim 1, characterised in
that the stoving freatment is effected in a verti-
cal furnace.

5. Method according to one or more of the pre-
ceding claims, characterised in that the coating
with enamel powder is effected in a station
disposed between the annealing freatment and
stoving treatment.

Revendications

1. Procédé d'émaillage, au moyen d'un revéte-
ment de poudre puis d'une cuisson, de bandes
d'acier sans fin traitées par recuit, caractérisé
en ce que les bandes, aprés le traitement de
recuit, sont revétues, & la méme température,
de poudre d'émail puis soumises 3 un traite-
ment thermique en vue de la cuisson.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en que les bandes d'acier, aprés le traitement
de recuit, sont d'abord revéiues de métaux
non ferreux ou d'alliages correspondants.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce que la bande d'acier, aprés le traitement
de recuit, est revétue d'aluminium ou d'un
alliage d'aluminium.

4. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le traitement de cuisson est effectué
dans un four vertical.
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Procédé selon une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le
revétement de poudre d'émail s'effectue dans
un poste disposé entre le traitement de recuit
et le traitement de cuisson.
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