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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Unter-
driikkung der Zinkdampfbildung beim Schmelztauchbe-
schichten eines Stahlbandes.

[0002] Beim kontinuierlichen Schmelztauchbeschich-
ten von Stahlbéndern gelangt das in mehreren Stufen
vorbehandelte Stahlband Uber einen Rissel in das mit
flissigem Zink gefiillte Becken der Schmelztauchbe-
schichtungsanlage. Aufgrund des hohen Dampfdruckes
von Zink Uber der flissigen Phase verdampfen von der
Badoberflache im Rissel verhaltnismaRig grolle Men-
gen an Zink, wenn man nicht geeignete Gegenmafinah-
men trifft. Der Zinkdampf strémt dann entgegen der
Bandlaufrichtung und sublimiert an den kihleren Rus-
selwanden oder spatestens an den Wanden im Bereich
der vorgeschalteten Kiihizone. Das hat zur Folge, dall
sich zum einen die Wéande dieser Anlagenbereiche in
erheblichem Mafle mit Zinksublimat bedecken, wo-
durch haufige Reinigung erforderlich wird. Stérender
sind aber abgelagerte Zinkstaubpartikel, die sich wah-
rend des Betriebs von den Wanden des Rissels, an de-
nen sie sich zunachst abgelagert hatten, ablésen und
auf dem Stahlband niederschlagen. Dort flihren die
Zinkstaubpartikel nach dem Beschichtungsproze® zu
stérenden Oberflachenfehlern. Diese sind angesichts
der gestiegenen Anforderungen der Kunden an die
Qualitdt von oberflachenveredeltem Stahlband, z.B.
beim Einsatz der Bleche fir Auflenhautteile von Kraft-
fahrzeugen, nicht akzeptabel.

[0003] Man hat bereits MalRnahmen getroffen, um der
stérenden Zinkdampfbildung entgegenzuwirken. So hat
man zunachst durch eine Taupunktkontrolle des
Schutzgases (Inertgas oder Stickstoff) im Rissel ober-
halb der Zinkbadoberflache dafiir gesorgt, dall mog-
lichst wenig Wasserdampf vorhanden ist, der durch Dis-
soziation Sauerstoff abspaltet, der sich mit dem Zink-
dampf zu Zinkoxid umsetzt. Man war lange der Mei-
nung, dafl} die auftretenden Oberflachenfehler auf der
Bildung von Zinkoxid beruhen. Als weitere MaRnahme
hat man in begrenzter Menge Wasserstoff dem Inertgas
zugemischt.

[0004] Die EP 0 172 681 enthalt dann die Lehre, in
genau begrenzter Menge Wasserdampf in die Schutz-
gasatmosphare im Riissel oberhalb der Zinkbadoberfla-
che einzuleiten. Mit dem eingeleiteten Inert- oder Stick-
stoffgas wurden 250 bis 4500 ppm Wasserdampf und 1
bis 8 Vol.-% Wasserstoff eingeblasen. Durch Dissozia-
tion des Wasserdampfes wurde auf der Zinkbadoberfla-
che Zinkoxid gebildet, welches die Zinkbadoberflache
abdeckt und als Sperrschicht eine weitere Zinkver-
dampfung verhindert. In der Praxis weist dieses be-
kannte Verfahren gemaR EP 0 172 681 jedoch Nachteile
auf. Der angehobene Wasserdampfgehalt im Rissel
fuhrt bei einer Vielzahl von Stahlen zu Oberflachenfeh-
lern am Band. Durch den Zerfall von Wassermolekilen
entsteht atomarer Wasserstoff, der in die Stahl-
bandoberflache eindiffundiert. Beim Abkihlen des
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tauchbeschichteten Stahlbandes entstehen im Bereich
von Einschlul3zeilen, in denen sich der atomare
Wassserstoff anlagert, Auswélbungen an der
Stahloberflache. Diese beeintrachtigen die Ebenheit
und das Aussehen der beschichteten Stahloberflache
und sind nicht tolerierbar.

[0005] AuRerdem sind aufwendige Kontroll- und
Steuerungsmalinahmen erforderlich, um den Was-
serdamofgehaltin den engen Grenzen einzustellen und
durch kontrollierte Zufuhr aufrechtzuerhalten.

[0006] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
ohne die geschilderten Nachteile des aus der EP 0 172
681 bekannten Verfahrens die Zinkverdampfung aus
dem Zinktauchbad zu unterdriicken, insbesondere soll
durch die zu treffende MaRnahme das zu beschichtende
Stahlband in seiner Qualitat nicht beeintrachtigt werden.
[0007] Gegenstand des Erfindung ist ein Verfahren
nach dem unabhangigen Anspruch 1; bevorzugte Aus-
fuhrungsformen sind Gegenstand der abhangigen An-
spriche 2 und 3.

[0008] Zur Lésung der gestellten Aufgabe wird erfin-
dungsgemal vorgeschlagen, dall die Schutzgasatmo-
sphére im Rissel oberhalb der Zinkbadoberflache zu-
satzlich Kohlendioxid sowie ein reduzierendes Gas, wie
beispielsweise Wasserstoff und/oder Kohlenmonoxid
enthalt. Bevorzugt soll der Anteil von Kohlendioxid in der
Atmosphére des Rissels mindestens 0,05 bis etwa 8
Vol.-%, bevorzugt 0,5 bis 4 Vol.-%, betragen. Der Anteil
von Wasserstoff kann bis 20 Vol.-%, der von Kohlen-
monoxid bis 10 Vol.-% betragen. Das Verhaltnis von re-
duzierendern Gas zu Kohlendioxid in der Schutzgasat-
mosphére des Rissels betragt, mindestens 1:1 d.h. al-
so, bevorzugt sollte ein Uberschufy an reduzierendem
Gas vorhanden sein.

[0009] Nach der Erfindung wird in den Russel ober-
halb der Zinkbadoberflache ein Gasgemisch, beste-
hend aus Stickstoff oder einem Inertgasgemisch sowie
aus Kohlendioxid und einem reduzierenden Gas einge-
leitet. Die einzelnen Gase des Gemisches werden uber
herkdmmliche Massendurchflul3regler durch ein Zulei-
tungsrohr in den Rissel eingespeist. An der Badober-
flache reagiert Zink mit dem Kohlendioxid nach der che-
mischen Formel

Zn + CO2—2Zn0 + CO.

[0010] Um eine Bildung tberschissigen Sauerstoffs
bei der Dissoziation von Kohlendioxid zu vermeiden,
muf die Schutzgasatmosphére im Risselbereich ein
reduzierendes Gas, wie beispielsweise Wasserstoff
oder Kohlenmonoxid, als Regulativ im UberschuB ent-
halten. Hierdurch wird also verhindert, daf aus der Dis-
soziation von Kohlendioxid entstehender Stauerstoff mit
der Stahlbandoberflache unter Oxidbildung reagiert.

[0011] Aufgrund der erfindungsgemafen Verfahrens-
weise kann auf eine Befeuchtung der Schutzgasatmo-
sphare mit Wasserdampf verzichtet werden. Dadurchist



3 EP 0 663 454 B2 4

das erfindungsgemale Verfahren gegeniber der be-
kannten Taupunktsteuerung der Schutzgasatmosphéare
bzw. der gesteuerten Wasserdampfzufuhr zur Schutz-
gasatmosphéare einfacher und kostengunstiger durch-
fuhrbar.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Unterdriickung der Zinkverdampfung
beim Schmelztauchbeschichten eines Stahlbandes
mit Zink oder Zinklegierungen,

dadurch gekennzeichnet, daB im Einlaufbereich
der Zinkbeschichtungsanlage eine Schutzgasat-
mosphare aus einem Gemisch eines Inertgases,
mit Wasserstoff und/oder Kohlenmonoxid als redu-
zierenden Gasen und zusatzlich Kohlendioxid auf-
rechterhalten wird, wobei das Verhaltnis von redu-
zierendem Gas zu Kohlendioxid in der Schutzga-
satmosphéare mindestens 1:1 betragt.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB der Schutzgasat-
mosphare 0,05 bis 8 Vol.-%, bevorzugt 0,5 bis 4
Vol.-% CO,, zugemischt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daB der Schutzgasat-
mosphére bis 20 % H, und bis 10 % CO zugesetzt
werden.

Claims

A process for suppressing zinc vaporisation during
the hot dip coating of a steel strip with zinc or zinc
alloys, characterised in the inlet zone of the zinc
coating installation a protective gas atmosphere is
maintained consisting of a mixture of an inert gas
with hydrogen and/or carbon monoxide as reducing
gases and additional carbon dioxide, wherein the
ratio of reducing gases and additional carbon diox-
ide, wherein the ration of reducing gases to carbon
dioxide in the protective gas atmosphere is at least
1:1.

A process according to Claim 1 characterised in
that 0.05 to 8% by volume preferably 0.5 to 4% by
volume CO, are admixed to the protective gas at-
mosphere.

A process according to Claims 1 or 2 characterised
in that up to 20% H, and up to 10% CO are added
to the protective gas atmosphere.
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Revendications

Procédé pour la suppression de la vaporisation du
zinc lors de la galvanisation a chaud d'une bande
en acier au moyen de zinc ou d'alliages de zinc,

caractérisé en ce qu'une atmosphére de gaz
protecteur, formée d'un mélange d'un gaz inerte
avec de I'hydrogéne et/ou du monoxyde de carbone
en tant que gaz réducteur et, en sus, du dioxyde de
carbone est maintenue dans la zone d'entrée de
l'installation de galvanisation et que le gaz réduc-
teur est par rapport au dioxyde de carbone d'au
moins 1 a 1.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé a ce
que 0,05 a 8% en volume, de préférence 0,5 a 4%
en volume, de CO, sont mélangés a I'atmosphére
de gaz protecteur.

Procédé suivant la revendication 1 ou 2, caractéri-
sé en ce que jusqu'a 20% de H, et jusqu'a 10% de
CO sont ajoutés a I'atmosphére de gaz protecteur.
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