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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum kon-
tinuierlichen Schmelztauchbeschichten von Metallband,
vorzugsweise Stahlband, mit einem Schmelzbadgefal,
einem im Schmelzbadgefa® miindenden Rissel zum
Einleiten eines in einem Durchlaufofen erwarmten Me-
tallbandes unter Schutzgasin das Schmelzbad und einer
im Schmelzbadgefa® angeordneten Umlenkrolle zur
Umlenkung desins Schmelzbad eintretenden Metallban-
des in eine aus dem Schmelzbad weisende Richtung,
wobei der Rissel in seinem in das Schmelzbad einge-
tauchten Ende mindestens eine Ablaufkammer aufweist,
die nach innen durch eine Uberlaufwand, nach unten
durch einen Boden und nach aufRen durch die Wandung
des Russels begrenzt ist, wobei die Uberlaufkante der
Uberlaufwand zumindest abschnittsweise unterhalb des
Schmelzbadspiegels liegt, und wobei an der Ablaufkam-
mer eine Absaugleitung mit einer Pumpe angeschlossen
ist.

[0002] Vorrichtungen bzw. Anlagen dieser Art werden
auch als Feuerbeschichtungsanlagen bezeichnet. Sie
sind durch eine kontinuierliche Arbeitsweise gekenn-
zeichnet.

[0003] Bei Schmelztauchbeschichtungsanlagen des
Standes der Technik sammelt sich auf der Oberflache
der Metallschmelze innerhalb des Riissels Schlacke an,
welche zu Fehlern in der Beschichtung des Metallbandes
fihren kann. Beim Eintauchen des Bandes wird die
Schlacke vom Band mitgenommen und es entstehen bei-
spielsweise Stellen mit schlechter Haftung aufgrund von
Schlackeeinschliissen sowie Fehlstellen (unbeschichte-
te Stellen) in der Beschichtung.

[0004] In der JP 04-120258 A wird zur Verhinderung
einer Ansammlung von Schlacke am Schmelzbadspie-
gel innerhalb des Russels unter anderem vorgeschla-
gen, innerhalb des getauchten Rissels, beidseits des
Metallbandes eine gegen die Laufrichtung des Metall-
bandes gerichtete Strdmung sowie am Schmelzbadspie-
gel eine weggerichtete und in Richtung des Eintritts des
Metallbandes in das Schmelzbad verlaufende Strémung
Zu erzeugen.

[0005] Eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
ist aus der EP 1 339 891 B1 bekannt. Hierbei ist der
Russel an seinem getauchten Unterteil auf jeder Seite
des Metallbandes durch eine Innenwand verléngert, die
zur Oberflache der vom Russel begrenzten Flissigdich-
tung hin ausgerichtet ist und deren Oberkante unterhalb
dieser Oberflache liegt. Diese Innenwande begrenzen
mitder Wandung des Rissels zwei Abflussraume fiir das
Flussigmetall. An den beiden Abflussrdumen ist Uber
Saugleitungen eine Pumpe angeschlossen, um den
Flussigmetallpegel in diesen Rdumen auf einem Pegel
unterhalb der Oberflache der Flissigdichtung zu halten
und damit einen natiirlichen Ablauf des Fllissigmetalls
von dieser Oberflache zu den Abflussrdumen zu bewir-
ken. Hierzu wird der Flissigmetallpegel in diesen Ab-
flussraumen detektiert und derart auf einen Pegel unter-
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halb der Oberflache der Flissigdichtung gehalten, dass
die Fallhdhe des Flussigmetalls in den Abflussrdumen
gréRer als 50 mm ist, um den Auftrieb der Metalloxidp-
artikel und derintermetallischen Verbindungen entgegen
der Ablaufrichtung des Fliissigmetalls zu verhindern. Um
eine Erfassung des Flissigmetallpegels in den Abfluss-
raumen zu ermdglichen, ist aulRerhalb des Riissels ein
Reservoir in Form eines oben offenen Behélters ange-
ordnet, der Uber eine Rohrleitung mit dem unteren Be-
reich jedes der Abflussrdume verbunden ist, wobei in je-
dem der Abflussrdume die Anschlussstelle der Sauglei-
tung der Pumpe oberhalb der Anschlussstelle der mit
dem Reservoir verbundenen Rohrleitung liegt. Das Re-
servoir bildet eine Flissigmetall-Pufferkapazitatfirjeden
der Abflussraume. Anders ausgedriickt bildet das Reser-
voir mit den Abflussrdumen tber die Rohrleitung ein Sys-
tem kommunizierender Réhren, in denen der Fliissigme-
tallpegel typischerweise jeweils auf gleicher Héhe liegt.
Das Reservoir ist dabei mit einem Flissigmetallpegelde-
tektor ausgestattet.

[0006] Bei der aus der EP 1 339 891 B1 bekannten
Vorrichtung ist im industriellen Einsatz mit erheblichen
Schwierigkeiten zu rechnen. Denn durch notwendige
Russelbewegungen oder unvermeidbare Schwankun-
gen des Schmelzbadspiegels kann die erforderliche Fall-
héhe des Fliussigmetalls in den Abflussrdumen unter-
schritten werden, was den vom Metallband weggerich-
teten Schlackeabflnss stért und dementsprechend zu
Oberflachenfehlern an dem tauchbeschichteten Metall-
band fuhren kann.

[0007] Die Veranderung der Bandlage im Rissel ist
ein wichtiges Erfordernis fir oberflachenveredelte Stahl-
flachprodukte. Haufig kann nur mittels einer Verstellung
der getauchten Umlenkrolle ein optimaler Bandlauf durch
das Schmelzbad und die oberhalb desselben angeord-
neten Abblasdisen realisiert werden. Des Weiteren ist
die vorgeschlagene L&sung der Niveauregulierung in
den Abflussraumen mittels Reservoir und Flissigmetall-
pegeldetektor im industriellen Einsatz stéranfallig, da es
innerhalb des Reservoirs zu einer erheblichen Schla-
ckenbildung kommt. Die zum Entfernen der Schlacke aus
dem Reservoir erforderliche Reinigungstatigkeit ist unter
dem Gesichtspunkt der Arbeitssicherheit unbefriedi-
gend.

[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
zu schaffen, bei welcher Schlacke aus dem Risselinne-
ren effektiv abgefiihrt wird und schlackebedingte Ober-
flachenfehler auf der Oberflache des beschichteten Me-
tallbandes weitgehend vermieden werden.

[0009] Zur Lésung dieser Aufgabe wird eine Vorrich-
tung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 vorgeschla-
gen.

[0010] Geldst wird die Aufgabe durch eine Vorrichtung

der eingangs genannten Art, die erfindungsgemaR da-
durch gekennzeichnet ist, dass die Ablaufkammer mit
mindestens einer Durchgangsoéffnung versehen ist,
durch welche flissige Metallschmelze aus dem
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Schmelzbad in die Ablaufkammer flieRen kann, wobei
die mindestens eine Durchgangsoffnung tiefer als die
Uberlaufkante angeordnet ist.

[0011] Die mindestens eine Durchgangséffnung kann
auch als Splléffnung bezeichnet werden und beispiels-
weise als Bohrung, Lochausschnitt, Rohrhiilse oder der-
gleichen ausgefiihrt sein.

[0012] Durch die vorliegende Erfindung wird aufgrund
der zumindest abschnittsweise auf eine Position unter-
halb des Schmelzbadspiegels eingestellten Uberlauf-
kante und der zumindest einen mit der Ablaufkammer
verbundenen Pumpeinrichtung, welche flissiges Be-
schichtungsmaterial aus der Ablaufkammer abpumpt, si-
chergestellt, dass im Rissel eine Oberflachenstrémung
erzeugtwird, mitder Schlacke und Verunreinigungen von
der Schmelzbadoberflache in die Ablaufkammer abflie-
Ren und somit von dem in das Schmelzbad einlaufenden
Metallband ferngehalten werden. Durch die zumindest
eine Durchgangsoéffnung (Spuléffnung), durch welche
flissige Metallschmelze aus dem Schmelzbad in die Ab-
laufkammer flieRen kann, wird eine zuverlassige Abfiih-
rung der Schlacke aus dem Russel sichergestellt, da
durch die stete Zufuhr von flissiger Metallschmelze eine
"weiche" Konsistenz der Schlacke aufrechterhalten
bleibt und Ablagerungen, sogenannte Anbackungen, im
Russel weitestgehend vermieden werden. Denn ohne
ausreichende Zufuhr von flissiger Metallschmelze be-
ginnen die im Russel an der Schmelzbadoberflache
schwimmenden Schlackepartikel sich miteinander in Art
einer Sinterung zu verbinden. Daher ist die erfindungs-
gemale Aufrechterhaltung der weichen Konsistenz der
Schlacke, d.h. die weitgehende Verhinderung einer Sin-
terung von Schlackepartikeln, insbesondere bei Schmel-
zen (Beschichtungsmaterial) auf Aluminium-Basis, von
Vorteil.

[0013] Wenn das Schmelzbadniveau in der Ablauf-
kammer abfallt, nimmt der Metallschmelzen-Volumen-
strom, der durch die mindestens eine Durchgangsoff-
nung in die Ablaufkammer flief3t, automatisch zu. Durch
diese selbststabilisierende Niveauregulierung ist ein Ab-
flieRen von an der Schmelzbadoberflache schwimmen-
den Schlackepartikel (sogenannter Oberschlacke) tiber
die Uberlaufkante in die Ablaufkammer sichergestellt,
unabhangig von der Fallhdhe der Oberschlacke in die
Ablaufkammer. Daraus ergeben sich die folgenden Vor-
teile:

* DerRisselkann ohne Stérungen der Oberschlacke-
abfuhr geschwenkt und telekopiert werden.

* Die erfindungsgemaRe Vorrichtung ist unanfallig ge-
geniber unvermeidbaren Schwankungen des
Schmelzbadspiegels, die sich beispielsweise durch
das Einbringen von aufzuschmelzenden Beschich-
tungsmaterialblocken ergeben. Eine Schwankung
des Schmelzbadspiegels kann bei der erfindungs-
gemalen Vorrichtung sogar gezielt genutzt werden,
um festgebackene Oberschlacke an der Risselin-
nenwandung zu I8sen, welche dann Uber die Uber-
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laufkante in die Ablaufkammer abgefiihrt werden
kann.

* Diemindestens eine Durchgangsoéffnung, durch wel-
che flissige Metallschmelze aus dem Schmelzbad
in die Ablaufkammer flieRen kann, verhindert ein
Trockenlaufen der Pumpe und stabilisiert deren Ar-
beitspunkt.

[0014] Bevorzugte und vorteilhafte Ausgestaltungen
der erfindungsgemafen Vorrichtung sind in den Unter-
anspriichen angegeben.

[0015] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der erfindungs-
gemaRen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass
die Uberlaufwand in Form eines umlaufenden Rahmens
ausgebildet ist, der mit der Wandung des Russels einen
Ringraum begrenzt. Hierdurch Iasst sich die das zu be-
schichtende Metallband im Rissel umgebende
Schmelzbadoberflache und dementsprechend die Men-
ge an im Russel aufschwimmender Schlacke minimie-
ren. Zugleich I8sst sich hierdurch erreichen, dass die im
Rissel aufschwimmende Schlacke an allen Stellen des
zu beschichtenden Metallbands auf sehr kurzem Weg in
die Ablaufkammer abgefiihrt wird.

[0016] Vorzugsweise ist die Ablaufkammer mit min-
destens zwei Durchgangsoéffnungen versehen, durch
welche flissige Metallschmelze aus dem Schmelzbad in
die Ablautkammer flieRen kann, wobei die jeweilige
Durchgangséffnung tiefer als die Uberlaufkante ange-
ordnet ist, und wobei mindestens eine der Durchgangs-
6ffnungen im Bereich der Oberseite des Metallbandes
und mindestens eine weitere der Durchgangséffnungen
im Bereich der Unterseite des Metallbandes angeordnet
ist.

[0017] Hierdurch lasst sich eine gleichmaRigere Be-
aufschlagung der Ablaufkammer mit flissiger Metall-
schmelze aus dem Schmelzbad erzielen. Dementspre-
chend wird die Gefahr, dass sich Schlacke und Verun-
reinigungen im Ruissel und/oder in der Ablaufkammer
ablagern, weiter vermindert.

[0018] Beispielsweise kann in der Wandung des Riis-
sels im Bereich der Oberseite und/oder der Unterseite
des Metallbandes und/oder in der Uberlaufwand im Be-
reich der Oberseite und/oder der Unterseite des Metall-
bandes je mindestens eine der Durchgangséffnungen
ausgebildet sein. Vorzugsweise sind die mindestens ei-
ne Durchgangsoéffnung oder mehreren Durchgangsoff-
nungen in der Wandung des Russels bzw. der AulRen-
wand der Ablaufkammer vorgesehen, wodurch eine Be-
einflussung der Strdmung, die das Metallband am Eintritt
in das Schmelzbad umgibt, vermieden und der Zulauf
flissiger Schmelze aus dem Schmelzbad in die Ablauf-
kammer sichergestellt wird.

[0019] Eine weitere Ausgestaltung der erfindungsge-
mafen Vorrichtung istdadurch gekennzeichnet, dass die
mindestens eine oder mindestens eine der Durchgangs-
offnungen schrag zur Ebene der Wandung des Rissels
oder schrag zur Ebene der Uberlaufwand in derselben
verlauft. Hierdurch I&sst sich die Strémungsrichtung der
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Uber die Durchgangsoéffnung in die Ablaufkammer ein-
stromenden Metallschmelze gezielt so ausrichten, dass
das AbflieRen der Oberschlacke in Richtung Absauglei-
tung beguinstigt wird. Vorzugsweise werden die Durch-
gangso6ffnungen so ausgebildet, dass ihre jeweilige Mit-
telachse mit der senkrecht zur Ebene der Risselwan-
dung bzw. Uberlaufwand verlaufenden Achse einen Win-
kel im Bereich von 5° bis 60°, besonders bevorzugt im
Bereich von 10° bis 50° einschlieRt. Insbesondere kon-
nen die Durchgangséffnungen dabei durch Rohrstutzen
(Rohrhiilsen) gebildet und/oder mit Leitelementen zur
Fihrung der Uber die Durchgangséffnung in die Ablauf-
kammer einstromenden Metallschmelze versehen sein.
Derartige Leitelemente kénnen beispielsweise Rohrab-
schnitte, Rohrbdgen oder flachige Leitelemente, z.B.
Leitbleche oder Leitschaufeln sein. Die Leitelemente
kénnen dabeiinnerhalb der Ablaufkammerinsbesondere
an den oder in der Nahe der Durchgangsoéffnungen vor-
gesehen sein.

[0020] Eine weitere Ausgestaltung der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung istdadurch gekennzeichnet, dass die
Uberlaufkante der Uberlaufwandin UberlaufflieRrichtung
abgerundet ist. Diese Ausgestaltung beglinstigt eine Be-
triebsweise, bei der Oberschlacke und flissige Metall-
schmelze relativ ruhig, vorzugsweise méglichst laminar,
tiber die Uberlaufkante in die Ablaufkammer abflieRen.
In dem Russel ist eine méglichst laminare Oberflachen-
strdbmung gewtlinscht, da sich Partikel, Stdube oder
Schmelzespritzer, die aus der Schmelzbadoberflache
z.B. aufgrund von turbulenten Strémungen in den
Schutzgasbereich des Rissels austreten, auf dem ein-
laufenden Metallband absetzen und zu Beschichtungs-
fehlern fihren kénnen.

[0021] Nach einer weiteren Ausgestaltung der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung weist der auf der Unterseite
des Metallbandes verlaufende Abschnitt der Uberlauf-
wand an der der Wandung des Rissels zugewandten
Seite einen Materialzusatz auf, der eine vertikale Flanke
oder eine mit positivem Gefalle in Richtung der Rissel-
wandung verlaufende Flanke definiert. Hierdurch wird in
diesem Bereich eine hinterschnitten Kehle, die eine Ab-
lagerung von Schlacke in der Ablaufkammer begunsti-
gen kann, vermieden.

[0022] Nach einer weiteren Ausgestaltung der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung ist an der tiefsten Stelle der
Ablaufkammer oder am Anfang der Absaugleitung min-
destens eine Durchgangsoffnung vorgesehen, durch
welche flissige Metallschmelze aus dem Schmelzbad in
die Absaugleitung flieRen kann. Hierdurch kann ein Tro-
ckenlaufen der Pumpe sicher verhindert werden.
[0023] Um einen optimalen Bandlauf durch das
Schmelzbad und die oberhalb des Schmelzbades ange-
ordneten Abblasdiisen einstellen zu konnen, ist der Riis-
sel der erfindungsgeméaRen Vorrichtung vorzugsweise
schwenkbar und/oder axial bewegbar gelagert und mit
mindestens einer Stelleinrichtung zum Einstellen seiner
Neigung und/oder Lage relativ zum Schmelzbadgefaly
versehen. Durch die Stelleinrichtung sind die Eintauch-
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tiefe und/oder der Eintauchwinkel des Rissels relativ
zum Schmelzbadspiegel einstellbar. Auch ist durch die
Bewegung (Lageanderung) des Rissels relativ zum
Schmelzbadspiegel der Abstand der Oberkante der
Uberlaufwand gegeniiber dem Schmelzbadspiegel ein-
stellbar.

[0024] In weiterer Ausgestaltung kdnnen die Stellein-
richtung und/oder der Russel mit mindestens einem
Wegsensor zum Erfassen einer Lageanderung, insbe-
sondere einer Neigungsanderung des Russels und/oder
eines Stellelements der Stelleinrichtung versehen sein.
Bei dem Stellelement kann es sich beispielsweise um
einen hydraulisch oder pneumatisch betatigbaren Stell-
zylinder oder einen Stellmotor handeln, wobei der Stell-
zylinder oder Stellmotor mit einem am Rissel angelenk-
ten Gesténge oder Getriebe gekoppelt sein kann. Zudem
kann dem Schmelzbadgefall vorzugsweise eine Mess-
einrichtung zum Messen des Schmelzbadspiegelni-
veaus zugeordnet sein.

[0025] Der oder die Wegsensoren haben vorzugswei-
se eine Genauigkeit von weniger als =0,1 mm. Mittels
des einen oder der mehreren Wegsensoren lasst sich
unter Beriicksichtigung der Risselgeometrie der Ab-
stand der Oberkante der Uberlaufwand gegeniiber dem
Schmelzbadspiegel auf Basis der Ist-Position rechne-
risch ermitteln und/oder eine Soll-Position vorgeben.
[0026] Aufgrund der bekannten Rissel- und Schmelz-
badgeometrie sowie dem ermittelten Abstand der Ober-
kante der Uberlaufwand gegeniiber dem Schmelzbad-
spiegel kann die erforderliche Leistung der Pumpeinrich-
tung anhand einer vorgegebenen Kennlinie ermittelt und
eingestellt werden. In diesem Zusammenhang ist eine
vorteilhafte Ausgestaltung der erfindungsgemafien Vor-
richtung dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
mit einer Steuerungs- oder Regelungseinrichtung aus-
gestattet ist, die hergerichtet ist, anhand eines Messsig-
nals des Wegsensors und eines Messsignals der das
Schmelzbadspiegelniveau messenden Messeinrichtung
eine MessgrolRe zu ermitteln, die proportional der H6-
hendifferenz zwischen Schmelzbadspiegel und Uber-
laufkante ist, und die zudem hergerichtet ist, anhand be-
sagter Messgrofle die Leistung der Pumpe zu steuern
oder zu regeln.

[0027] Die oben genannte Kennlinie basiert auf dem
theoretischen Uberlaufvolumenstrom, der eine Funktion
der Hohendifferenz zwischen Schmelzbadspiegel und
Uberlaufkanteist. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform
wird zur Einstellung einer stabilen Oberflachenstrémung
in die Ablaufkammer fur die Bestimmung der Kennlinie
fur die Steuerung der Pumpe neben dem obigen theore-
tischen Uberlaufvolumenstrom ein zusétzlicher Volu-
menstrom, der von der Anzahl und GroRe der Durch-
gangsoffnungen (Spuléffnungen) abhangt, bertcksich-
tigt. Gegebenenfalls wird bei der Festlegung der Kenn-
linie zudem die Position der Durchgangséffnungen mit
in Betracht gezogen.

[0028] Beider in der erfindungsgemafien Vorrichtung
verwendeten Pumpe handelt es sich vorzugsweise um
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eine kontinuierlich arbeitende Pumpe, beispielsweise um
eine Kreisel- oder Schneckenpumpe, wobei die Forder-
leistung der Pumpe z.B. durch Anderung ihrer Drehzahl
einstellbar ist.

[0029] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung,
ist die Pumpe an einer Steuerung und/oder Regelungs-
einrichtung angeschlossen, welche die Leistung der
Pumpe zumindest zeitweise héher als den tiber die Uber-
laufkante in die Ablaufkammer abflieRenden Volumen-
strom an flissigem Beschichtungsmaterial bzw. héher
als den festgelegten Kennlinienwert einstellt. Diese zu-
mindest zeitweise Erhéhung (Anhebung) der Pumpen-
leistung wird beispielsweise zu Beginn des kontinuierli-
chen Beschichtungsprozesses angewandt, um den Pe-
gel in der Ablaufkammer auf ein gegenliber dem
Schmelzbadspiegel niedrigeres Niveau zu bringen, wo-
durch die Oberflachenstrémung im Rissel in Richtung
Ablaufkammer verbessert bzw. verstarkt wird.

[0030] Eine weitere Ausgestaltung der erfindungsge-
maRen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass
der Boden der Ablaufkammer mit Gefalle in Richtung der
Absaugleitung angeordnet ist. Hierdurch wird die Abfuhr
von Schlacke aus dem Russel begtnstigt.

[0031] Optional kann die erfindungsgemafe Vorrich-
tung mit Uberwachungseinrichtungen zur Sicherung der
Prozessstabilitdt sowie zur Dokumentation des Be-
schichtungsprozesses ausgestattet sein. Vorzugsweise
ist zum Beispiel der Riissel mit einer optischen Kamera
zur Beobachtung des Schmelzbadspiegels innerhalb
des Riissels versehen. Ferner ist vorzugsweise die Ab-
laufkammer mit einer einen Messstab aufweisenden
Messeinrichtung zur Ermittlung des Schmelzbadspie-
gels in der Ablaufkammer versehen. Des Weiteren sieht
eine Ausgestaltung der erfindungsgemafen Vorrichtung
vor, dass am Endstlick des Riissels eine Messsonde zur
Ermittlung des Schmelzbadspiegelniveaus befestigt ist,
wobei die Messsonde vorzugsweise mit einer Anzeige-
einrichtung versehen ist, welche die Hohendifferenz zwi-
schen dem Schmelzbadspiegel und der Uberlaufkante
anzeigt.

[0032] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
mehrere Ausfiihrungsbeispiele darstellenden Zeichnung
naher erldutert. Es zeigen schematisch:

Fig. 1 eine erfindungsgemafe Vorrichtung mit ei-
nem einen Uberlauf aufweisenden Rissel,
Ablaufkammer, Saugleitung und Pumpe, in ei-
ner Vertikalschnittansicht;

Fig. 2 eine Aufsicht auf das horizontal geschnittene
Russelendstiick einer erfindungsgemafien
Vorrichtung gemaf einem weiteren Ausflh-
rungsbeispiel;

einen Vertikalschnitt durch das Risselend-
stiick einer erfindungsgemafRen Vorrichtung
geman einem weiteren Ausfliihrungsbeispiel;

Fig. 3
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einen weiteren Vertikalschnitt durch das Riis-
selendstlick der Fig. 3 an einer Stelle, an wel-
cher die Saugleitung in die Ablaufkammer
mindet;

Fig. 4

einen Vertikalschnitt durch das Russelend-
stiick einer erfindungsgemaflen Vorrichtung
gemal einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel;

Fig. 5

eine Vorderansicht auf das Risselendstiick
der Vorrichtung der Fig. 5;

einen Vertikalschnitt durch den Boden der Ab-
laufkammer einer erfindungsgemafen Vor-
richtung;

Fig. 7

einen Vertikalschnitt durch den Boden der Ab-
laufkammer einer erfindungsgemafen Vor-
richtung geman einem weiteren Ausfihrungs-
beispiel;

Fig. 8

einen Vertikalschnitt durch den Boden der Ab-
laufkammer einer erfindungsgemafen Vor-
richtung geman einem weiteren Ausfihrungs-
beispiel; und

Fig. 9

Fig. 10  eine Aufsicht auf das horizontal geschnittene
Russelendstiick einer erfindungsgemafen
Vorrichtung mit Saugleitung und Pumpe ge-

maf einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel.

[0033] In der Zeichnung sind mehrere Ausflihrungs-
beispiele einer erfindungsgemafen Vorrichtung zum
Schmelztauchbeschichten von Metallband, insbesonde-
re Stahlband skizziert. Durch das Schmelztauchbe-
schichten wird das Metallband 5 vor Korrosion geschiitzt.
Hierzu wird das Band 5 zunachst in einem Durchlaufofen
(nicht gezeigt) gereinigt und rekristallisierend gegliht.
AnschlieRend wird das Band 5 schmelztauchveredelt, in-
dem es durch ein schmelzflissiges Metallbad 1 gefiihrt
wird. Als Beschichtungsmetall fir das Band 5 kommen
beispielsweise Zink, Zinklegierungen, Aluminium sowie
Aluminiumlegierungen zum Einsatz. Zur Aufrechterhal-
tung des schmelzflissigen Zustandes des Beschich-
tungsmetalls ist das Schmelzbadgefall 2 elektrisch be-
heizt.

[0034] Der Durchlaufofen umfasst typischerweise ei-
nen direkt beheizten Vorwarmer und indirekt beheizte
Reduktions- und Haltezonen sowie nachfolgende Kuhl-
zonen. In dem indirekten beheizten Ofenteil sowie in den
Kihlzonen wird eine reduzierende Atmosphare aus
Stickstoff und Wasserstoff eingestellt. Am Ende der Kuihl-
zone ist der Ofen Uber eine Schleuse in Form eines so-
genannten Rissels 6 mit dem Schmelzbad 1 verbunden.
[0035] Eineim Schmelzbad 1 angeordnete Umlenkrol-
le 3 bewirkt die Umlenkung des aus dem Riissel 6 in das
Schmelzbad eintretenden Bandes 5 in vorzugsweise ver-
tikale Richtung. Beim Austritt aus dem Schmelzbad 1
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reil’t das Band 5 eine von der Bandgeschwindigkeit ab-
hangige Menge von Beschichtungsmaterial aus dem
Schmelzbad mit sich. Die sich dabei ergebende Schicht-
dicke der Metallauflage ist erheblich héher als die ge-
wiinschte Schichtdicke. Die gewilinschte Schichtdicke
wird mittels Abstreifdiisen 4 eingestellt.

[0036] Allen in der Zeichnung dargestellten Beispielen
der erfindungsgemafien Vorrichtung zum Schmelz-
tauchbeschichten von Metallband 5 ist gemeinsam, dass
der Rissel 6, mittels dem das Band 5 unter Schutzgas-
atmosphare in das Schmelzbad 1 eingeleitet wird, in sei-
nem in das Schmelzbad 1 eingetauchten Ende mindes-
tens eine Ablaufkammer 11 aufweist, die nach innen
durch eine Uberlaufwand 8, nach unten durch einen Bo-
den und nach aulRen durch die Wandung des Ruissels 6
begrenzt ist. Die Uberlaufwand 8 und die Ablaufkammer
11 dienen der Abfuhr von Schlacke und Verunreinigun-
gen, die im Rissel 6 an der Schmelzbadoberflache auf-
schwimmen. Die Uberlaufkante 9, 10 der Uberlaufwand
8 liegt dabei zumindest abschnittsweise unterhalb des
Schmelzbadspiegels. Die Uberlaufkante 9, 10istin Uber-
laufflieBrichtung vorzugsweise abgerundet ausgebildet.
An der Ablaufkammer 11 ist eine Absaugleitung ange-
schlossen, die miteiner Pumpe 13 versehenist. Der Aus-
lass der Pumpe 13 oder eine an der Pumpe angeschlos-
sene Auslassleitung 12 miindet im Schmelzbad 1 unter-
halb des Schmelzbadspiegels.

[0037] Die Uberlaufwand 8ist in Form eines umlaufen-
den Rahmens ausgebildet, der mit der Wandung des
Russels 6 einen Ringraum begrenzt (vgl. Fig. 1 und Fig.
2). Die Ablaufkammer 11 weist zwei voneinander beab-
standete langliche Kammerabschnitte 11.1 auf, die im
Wesentlichen parallel zueinander verlaufen und an ihren
Enden durch zwei kirzere Kammerabschnitte 11.2 mit-
einander zu der im Wesentlichen ringférmigen Ablauf-
kammer 11 verbunden sind. Die rahmenférmige Uber-
laufwand 8 der Ablaufkammer 11 begrenzt die Austritts-
6ffnung des Rissels 6, durch die das Band 5 in Richtung
Umlenkrolle 3 lauft. Der bandoberseitige Abschnitt der
Uberlaufkante ist mit dem Bezugszeichen 9 und der
bandunterseitige Abschnitt mit dem Bezugszeichen 10
bezeichnet.

[0038] Der Boden der langlichen Kammerabschnitte
11.1istin dem in Fig. 1 skizzierten Ausfihrungsbeispiel
im Wesentlichen horizontal ausgerichtet. Die kirzeren
Kammerabschnitte 11.2 weisen dagegen jeweils eine
Vertiefung auf, die nach unten durch in einem Winkel
aneinanderstolRende Bodenabschnitte 24.1, 24.2 be-
grenztist. An einem (24.2) dieser Bodenabschnitte miin-
det jeweils ein Zweig der Absaugleitung 12, wobei die
Leitungszweige nahe der Pumpe 13 zusammengefihrt
sind. Alternativ zu der in Fig. 1 dargestellten Ausflihrung
kann der Boden der I&anglichen Kammerabschnitte 11.1
auch mit Gefalle zu den klrzeren, quer zur Ebene des
Bandes 5 verlaufenden Kammerabschnitten 11.2 aus-
gebildet sein.

[0039] ErfindungsgemalR ist die Ablaufkammer 11 mit
mindestens einer Durchgangsoéffnung 14, 15 versehen,
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durch welche flissige Metallschmelze aus dem
Schmelzbad in die Ablaufkammer 11 flieRen kann, wobei
die mindestens eine Durchgangsoéffnung tiefer als die
Uberlaufkante 10 angeordnet ist. In dem in Fig. 1 skiz-
zierten Ausfuhrungsbeispiel sind in der Wandung (Au-
Renwand) des Risselendstiickes 7 auf der Oberseite
und der Unterseite des Bandes 5 jeweils mindestens eine
Durchgangséffnung 14, 15 vorgesehen. Die Durch-
gangsoffnungen 14, 15 sind oberhalb des Bodens der
Ablaufkammer 11 und vorzugsweise etwa mittig an den
langlichen Ablaufkammerabschnitten 11.1 angeordnet.
Des Weiteren sind in diesem Beispiel an der Unterseite
der Absaugleitung 12, und zwar nahe den Anschluss-
stellen der Leitungszweige an der Ablaufkammer 11
Durchgangséffnungen 16 vorgesehen, die vorrangig da-
zu dienen, ein Trockenlaufen der Pumpe 13 zu verhin-
dern. Die Durchgangsoéffnungen 14, 15 und/oder 16 sind
vorzugsweise mit Leitelementen in Form von rohrférmi-
gen Ansatzstiicken versehen.

[0040] Der Russel 6 ist schwenkbar und axial beweg-
bar gelagert. Er ist mit einer Stelleinrichtung 18 zum Ein-
stellen seiner Neigung relativ zum Schmelzbadspiegel
bzw. Schmelzbadgefal 2 sowie mit einer Stelleinrich-
tung 17 zum Veradndern seiner axialen Lange bzw.
Tauchtiefe versehen. Die Stelleinrichtungen 17, 18
und/oder der Rissel 6 sind mit Wegsensoren (nicht ge-
zeigt) versehen, mittels denen eine Lageanderung, ins-
besondere eine Neigungsdnderung des Russels 6
und/oder eines Stellelements, z.B. einer Kolbenstange,
der Stelleinrichtung 17, 18 erfasst wird.

[0041] Des Weiteren ist die in Fig. 1 dargestellte Vor-
richtung mit einer Messeinrichtung 19 zum Messen des
Schmelzbadspiegelniveaus ausgestattet. Zudemisteine
Steuerungs- und/oder Regelungseinrichtung vorgese-
hen, die anhand der Messsignale mindestens eines der
Wegsensoren und der das Schmelzbadspiegelniveau
messenden Messeinrichtung 19 eine MessgréRe ermit-
telt, die proportional der Hohendifferenz zwischen
Schmelzbadspiegel und Uberlaufkante 9, 10 ist, und in
Abhangigkeit dieser MessgréRe die Leistung der Pumpe
13 steuert oder regelt. Die Wegsensoren besitzen vor-
zugsweise ein Messgenauigkeit von =0,1 mm.

[0042] Darilber hinaus ist der Riissel 6 bzw. das Ris-
selendstlick 7 optional mit einer optischen Kamera 22
zur Beobachtung des Schmelzbadspiegels innerhalb
des Risselendstiicks versehen.

[0043] Fig. 2 zeigt eine Aufsicht auf das horizontal ge-
schnittene Russelendstlick 7 einer erfindungsgemaRlen
Vorrichtung mit ringférmiger Ablaufkammer 11 in Lauf-
richtung des Bandes 5. Es sind der bandoberseitige Ab-
schnitt 9 und der bandunterseitige Abschnitt 10 der Uber-
laufkante der rahmenférmigen Uberlaufwand 8 zu erken-
nen. Die l&nglichen Abschnitte 11.1 der ringférmigen Ab-
laufkammer 11 verlaufen im Wesentlichen parallel zur
Ebene des Bandes 5 und gehen an ihren Enden in die
neben den Kanten des Bandes 5 angeordneten kiirzeren
Kammerabschnitte 11.2 iber. Die quer zur Ebene des
Bandes 5 verlaufenden Kammerabschnitte 11.2 weisen
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vorzugsweise jeweils eine Vertiefung auf, deren Boden
durch zueinander abgewinkelt ausgerichtete Bodenab-
schnitte 24.1, 24.2 gebildet ist (siehe auch Fig. 1). An
dem bandunterseitigen Bodenabschnitt 24.2 ist jeweils
ein Zweig der mit der Pumpe 13 verbundenen Sauglei-
tung 12 angeschlossen. In dem in Fig. 2 gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel sind die Durchgangsoéffnungen 14, 15
der Ablaufkammer 11, z.B. in Form von Bohrungen oder
Rohrstutzen, bandoberseitigund bandunterseitig sowohl
in die Wandung des Risselendstiicks 7 als auch in die
Uberlaufwand 8 der Ablaufkammer 11 eingebracht. Die
Durchgangséffnungen 14, 15 sind dabei im mittleren Be-
reich derlanglichen Kammerabschnitte 11.1 angeordnet.
Des Weiteren sind in den Boden der Ablaufkammer 11
in der Nahe der Anschlussstellen der Saugleitung 12
Durchgangséffnungen 16 eingebracht.

[0044] In Fig. 3 ist ein Vertikalschnitt durch das Ris-
selendstilick 7 einer erfindungsgemafRen Vorrichtung im
Bereich der Bandmitte gezeigt. Der prinzipielle Aufbau
der ringférmigen Ablaufkammer 11 mit der rahmenférmi-
gen Innenwand 8 entspricht dem in Fig. 2 gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel. In dem Ausfiihrungsbeispiel gemafn
Fig. 3ist der auf der Unterseite des Bandes 5 verlaufende
Abschnitt der Uberlaufwand 8 an der der Wandung des
Russelendstlicks 7 zugewandten Seite zusatzlich mit ei-
nem Materialzusatz 25 versehen, der eine vertikale Flan-
ke definiert. Der Materialzusatz 25 beseitigt oder ver-
schlieRt eine hinterschnittene Kehle zwischen der Uber-
laufwand 8 und dem Boden der Ablaufkammer 11. Der
Materialzusatz 25 kann ebenfalls eine Durchgangsoff-
nung (Spulbohrung) 15 aufweisen und beispielsweise in
Form einer Trennwand ausgebildet sein. Durch diese
Trennwand bzw. Das zusatzliche Material 25 wird an
dembadunterseitigen Abschnitt 10 der Uberlaufkante ein
negatives Gefélle, d.h. eine einen spitzen Winkel ein-
schlieBende Kehle vermieden. Somit kann die Uber die
Oberkante 10 Uberlaufende Schmelze ohne GibermaRige
Erzeugung von turbulenten Strémungen und ohne Abl6-
sung von der Uberlaufwandung 8 abflieRen, wodurch ei-
ne Belastung der Russelatmosphéare durch Staube und
sonstige Verunreinigungen aus der Schmelze weitge-
hend vermieden oder minimiert wird. Fig. 4 zeigt eben-
falls einen Vertikalschnitt durch das in das Schmelzbad
1 getauchte Risselendstiick 7 gemaR Fig. 3, wobei der
Schnitt hier jedoch durch den vorderen, quer zur Bande-
bene verlaufenden Ablaufkammerabschnitt 11.2 im Be-
reich der Anschlussstelle der Saugleitung 12 gelegt ist.
[0045] In Fig. 5 ist ein Vertikalschnitt durch das Ris-
selendstilick 7 einer erfindungsgemafen Vorrichtung ge-
maR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel gezeigt, wobei
der Schnitt wiederum durch den vorderen, quer zur Ban-
debene verlaufenden Ablaufkammerabschnitt 11.2 im
Bereich der Anschlussstelle der Saugleitung 12 gelegt
ist. In diesem Ausfiihrungsbeispiel, das dem in den Fig.
3 und 4 gezeigten Beispiel im Wesentlichen entspricht,
ist die erfindungsgemafle Vorrichtung zusatzlich mit
Uberwachungseinrichtungen versehen. Zum einen ist
die Ablaufkammer 11 mit einer einen Messstab aufwei-
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senden Messeinrichtung 21 zur Ermittlung des Schmelz-
badspiegels in der Ablaufkammer 11 versehen. Der
Messstab 21.1 kann dabei nach Art eines Schwimmkor-
pers ausgebildet oder an seinem in die Ablaufkammer
11 eingetauchten Ende mit einem Schwimmkdrper (nicht
gezeigt) versehen sein. Mittels der Messeinrichtung 21
kann der Schmelzpegel in der Ablaufkammer 11 kontrol-
liert und somit ein Trockenlaufen der Pumpeinrichtung
12, 13 vermieden werden. Des Weiteren ist eine fest am
Russel 6 montierte Messsonde 20 zur Ermittlung des
Schmelzbadspiegelniveaus vorgesehen. Die Messson-
de 20 ist mit einer Anzeigeeinrichtung ausgestattet, wel-
che die Hohendifferenz zwischen dem Schmelzbadspie-
gelundder Uberlaufkante 9, 10 anzeigt. Durch die direkte
Kopplung der Messsonde (Niveaumesseinrichtung) 20
mit dem Russel 6 kann unter Einbeziehung der an den
Stelleinrichtungen 17, 18 angebrachten Wegsensoren
direkt und einfach der Abstand der Uberlaufkante 9, 10
des Uberlaufrahmens 8 von der Schmelzbadoberfl&che
bestimmt und bei Bedarf eingestellt werden. Fig. 6 zeigt
eine Vorderansicht auf das Russelendstiick 7 der Fig. 5.
[0046] Fig. 7 zeigt einen Vertikalschnitt durch die ring-
férmige Ablaufkammer 11, wobei der Boden 23 der lang-
lichen Ablaufkammerabschnitte 11.1, die langs des Ban-
des 5 verlaufen, im Wesentlichen eben ausgebildet ist
und im Wesentlichen horizontal verlauft.

[0047] Das in Fig. 8 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel
unterscheidet sich von dem der Fig. 7 dadurch, dass der
Boden 24 der langlichen Ablaufkammerabschnitte 11.1
von der Mitte aus in Richtung der quer zur Bandebene
verlaufenden Ablaufkammerabschnitte 11.2 jeweils mit
Gefalle ausgebildet ist. Die héchste Stelle des zwei Ge-
fallerichtungen aufweisenden Bodens 24 befindet sich
somit etwa in der Mitte der langlichen Ablaufkammerab-
schnitte 11.1 bzw. in Bandmitte. Oberhalb der Scheitel-
linie des Bodens 24 sind die Durchgangséffnungen 14
inder Ablaufkammer 11 angeordnet. Das zweiseitige Ge-
falle des Bodens 24 beguinstigt die Abfuhr der in die Ab-
laufkammer 11 Uberlaufenden Schlacke bzw. Schmelze.
[0048] Das in Fig. 9 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel
unterscheidet sich von den Ausfiihrungsbeispielen der
Figuren 7 und 8 dadurch, dass der Boden 24 der langli-
chen Ablaufkammerabschnitte 11.1 nurin Richtung einer
der quer zur Bandebene verlaufenden Ablaufkammerab-
schnitte 11.2 mit Gefélle ausgebildet ist. Bei einer derar-
tigen Ausgestaltungistan der Ablaufkammer 11 eine ein-
zige Anschlussstelle der an der Pumpe 13 angeschlos-
senen Saugleitung 12 ausreichend.

[0049] Fig. 10 zeigt eine Aufsicht auf das horizontal
geschnittene Risselendstiick 7 einer erfindungsgema-
Ren Vorrichtung mit Absaugleitung 12 und Pumpe 13.
Bei dieser Ausfiihrungsform ist der Boden der ringférmi-
gen Ablaufkammer 11 zur Mitte der langlichen Ablauf-
kammerabschnitte 11.1 bzw. zur Bandmitte hin abfallend
ausgebildet. Die beiden Zweige der Absaugleitung 12
sind an der tiefsten Stelle des jeweiligen langlichen Ab-
schnitt der Ablaufkammer 11 angeschlossen. Die Durch-
gangsoffnungen 14, 15 sind hier in die quer zur Bande-
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bene verlaufenden Schmalseiten der &uReren Wandung
des Riisselendstiicks 7 eingebracht. Im rechten Bereich
der Ablaufkammer 11 istbeispielhaft an der Durchgangs-
6ffnung 15 ein Leitelement 26 angeordnet, durch wel-
ches die durch die Durchgangséffnung 15 einstromende
Schmelze derart in die Ablaufkammer 11 geleitet wird,
dass ein Absetzen von Schlacke in hierfir anfallige Be-
reiche (z.B. wie die Eckbereiche in diesem Ausflihrungs-
beispiel) verhindert wird.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum kontinuierlichen Schmelztauchbe-
schichten von Metallband (5), vorzugsweise Stahl-
band, mit einem Schmelzbadgefal® (2), einem im
Schmelzbadgefal mindenden Rissel (6) zum Ein-
leiten eines in einem Durchlaufofen erwarmten Me-
tallbandes (5) unter Schutzgas in das Schmelzbad
(1) und einer im Schmelzbadgefa angeordneten
Umlenkrolle (3) zur Umlenkung des ins Schmelzbad
(1) eintretenden Metallbandes (5) in eine aus dem
Schmelzbad weisende Richtung, wobei der Russel
(6) in seinem in das Schmelzbad eingetauchten En-
de mindestens eine Ablaufkammer (11) aufweist, die
nach innen durch eine Uberlaufwand (8), nach unten
durch einen Boden (23, 24, 24.1, 24.2) und nach
aufden durch die Wandung des Rissels (6) begrenzt
ist, wobei die Uberlaufkante (9, 10) der Uberlauf-
wand (8) zumindest abschnittsweise unterhalb des
Schmelzbadspiegels (S) liegt, und wobei an der Ab-
laufkammer (11) eine Absaugleitung (12) mit einer
Pumpe (13) angeschlossen ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ablaufkammer (11) mit mindes-
tens einer Durchgangséffnung (14, 15) versehenist,
durch welche flissige Metallschmelze aus dem
Schmelzbad (1) in die Ablaufkammer (11) flieRen
kann, wobei die mindestens eine Durchgangsoff-
nung tiefer als die Uberlaufkante (9, 10) angeordnet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Uberlaufwand (8) in Form eines
umlaufenden Rahmens ausgebildet ist, der mit der
Wandung des Riissels (6) einen Ringraum begrenzt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ablautkammer (11) mit
mindestens zwei Durchgangsoéffnungen (14, 15) ver-
sehenist, durch welche flissige Metallschmelze aus
dem Schmelzbad (1) in die Ablaufkammer (11) flie-
Ren kann, wobei die jeweilige Durchgangsoéffnung
(14, 15) tiefer als die Uberlaufkante (9, 10) angeord-
net ist, und wobei mindestens eine der Durchgangs-
6ffnungen (14, 15) im Bereich der Oberseite des Me-
tallbandes (5) und mindestens eine weitere der
Durchgangséffnungen (14, 15) im Bereich der Un-
terseite des Metallbandes (5) angeordnet ist.
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4.

10.

1.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass in der Wandung des
Rissels (6) im Bereich der Oberseite und/oder der
Unterseite des Metallbandes (5) und/oder in der
Uberlaufwand im Bereich der Oberseite und/oder
der Unterseite des Metallbandes (5) je mindestens
eine der Durchgangséffnungen (14, 15) ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die mindestens eine
oder mindestens eine der Durchgangséffnungen
schrag (14, 15) zur Ebene der Wandung des Riissels
(8) oder schrag zur Ebene der Uberlaufwand (8) in
derselben verlauft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Uberlaufkante (9,
10) der Uberlaufwand (8) in UberlaufflieRrichtung
abgerundet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der aufder Unterseite
des Metallbandes (5) verlaufende Abschnitt der
Uberlaufwand (8) an der der Wandung des Riissels
(6) zugewandten Seite einen Materialzusatz (25)
aufweist, der eine vertikale Flanke oder eine mit po-
sitivem Gefélle in Richtung der Riisselwandung ver-
laufende Flanke definiert.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass an der tiefsten Stelle
der Ablaufkammer (11) oder am Anfang der Absaug-
leitung (12) mindestens eine Durchgangséffnung
(16) vorgesehen ist, durch welche flissige Metall-
schmelze aus dem Schmelzbad (1) in die Absaug-
leitung (12) flieRen kann.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Russel (6)
schwenkbar und/oder axial bewegbar gelagert und
mit mindestens einer Stelleinrichtung (17, 18) zum
Einstellen seiner Neigung und/oder Lage relativzum
Schmelzbadgefal’ (2) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stelleinrichtung (17, 18)
und/oder der Russel (6) mit mindestens einem
Wegsensor zum Erfassen einer Lageanderung, ins-
besondere einer Neigungsanderung des Rissels (6)
und/oder eines Stellelements der Stelleinrichtung
(17, 18) versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass dem Schmelzbadge-
fak (2) eine Messeinrichtung (19) zum Messen des
Schmelzbadspiegelniveaus zugeordnet ist.



12.

13.

14.

15.

16.

15 EP 2 989 226 B1 16

Vorrichtung nach Anspruch 11 in Verbindung mit An-
spruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Steuerungs- oder Regelungseinrichtung vorge-
sehen ist, die hergerichtet ist, anhand eines Mess-
signals des Wegsensors und eines Messsignals der
das Schmelzbadspiegelniveau messenden Mess-
einrichtung eine Messgrofle zu ermitteln, die propor-
tional der Hohendifferenz zwischen Schmelzbad-
spiegel (S) und Uberlaufkante (9, 10) ist, und die
zudem hergerichtetist, anhand besagter Messgrofie
die Leistung der Pumpe (13) zu steuern oder zu re-
geln.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der Boden (24, 24 .1,
24.2) der Ablautkammer (11) mit Gefélle in Richtung
der Absaugleitung (12) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der Riissel (6) mit ei-
ner optischen Kamera (22) zur Beobachtung des
Schmelzbadspiegels innerhalb des Ruissels (6) ver-
sehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ablaufkammer
mit einer einen Messstab (21.1) aufweisenden Mes-
seinrichtung (21) zur Ermittlung des Schmelzbad-
spiegels in der Ablaufkammer (11) versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass am Endstiick (7) des
Russels (6) eine Messsonde (20) zur Ermittlung des
Schmelzbadspiegelniveaus befestigt ist, wobei die
Messsonde (20) mit einer Anzeigeeinrichtung ver-
sehen ist, welche die Hohendifferenz zwischen dem
Schmelzbadspiegel (S) und der Uberlaufkante (9,
10) anzeigt.

Claims

Apparatus for the continuous hot-dip coating of metal
strip (5), preferably steel strip, comprising a melting
bath vessel (2), a snout (6), which opens in the melt-
ing bath vessel, for introducing a metal strip (5),
which is heated in a continuous furnace, into the
melting bath (1) in protective gas, and a deflecting
roller (3), which is arranged in the melting bath ves-
sel, for deflecting the metal strip (5), which is entering
the melting bath (1), in a direction pointing out of the
melting bath, wherein that end of the snout (6) which
is dipped into the melting bath has at least one runoff
chamber (11) which is bounded inward by an over-
flow wall (8), downward by a floor (23, 24, 24.1, 24.2)
and outward by the wall of the snout (6), wherein the
overflow edge (9, 10) of the overflow wall (8) lies at
least in sections below the melting bath surface (S),
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and wherein a suction line (12) with a pump (13) is
connected to the runoff chamber (11), character-
ized in that the runoff chamber (11) is provided with
at least one through opening (14, 15) through which
liquid molten metal can flow out of the melting bath
(1) into the runoff chamber (11), wherein the at least
one through opening is arranged lower than the over-
flow edge (9, 10).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the overflow wall (8) is designed in the form of
an encircling frame which, together with the wall of
the snout (6), bounds an annular space.

Apparatus according to Claim 1 or 2, characterized
in that the runoff chamber (11) is provided with at
least two through openings (14, 15) through which
liquid molten metal can flow out of the melting bath
(1) into the runoff chamber (11), wherein the respec-
tive through opening (14, 15) is arranged lower than
the overflow edge (9, 10), and wherein at least one
of the through openings (14, 15) is arranged in the
region of the upper side of the metal strip (5) and at
least one other of the through openings (14, 15) is
arranged in the region of the lower side of the metal
strip (5).

Apparatus according to one of Claims 1 to 3, char-
acterized in that at least one of the through open-
ings (14, 15) is formed in each case in the wall of the
snout (6) in the region of the upper side and/or the
lower side of the metal strip (5) and/or in the overflow
wall in the region of the upper side and/or the lower
side of the metal strip (5).

Apparatus according to one of Claims 1 to 4, char-
acterized in that the at least one through opening
or at least one of the through openings (14, 15) runs
obliquely with respect to the plane of the wall of the
snout (6) or obliquely with respect to the plane of the
overflow wall (8) in said snout wall.

Apparatus according to one of Claims 1 to 5, char-
acterized in that the overflow edge (9, 10) of the
overflow wall (8) is rounded in the overflow flow di-
rection.

Apparatus according to one of Claims 1 to 6, char-
acterized in that the portion of the overflow wall (8)
which runs on the lower side of the metal strip (5)
has, on the side facing the wall of the snout (6), a
material enlargement (25) which defines a vertical
flank or a flank running with a positive slope in the
direction of the snout wall.

Apparatus according to one of Claims 1 to 7, char-
acterized in that at least one through opening (16)
is provided at the lowest point of the runoff chamber
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(11) or at the start of the suction line (12), through
which liquid molten metal can flow out of the melting
bath (1) into the suction line (12).

Apparatus according to one of Claims 1 to 8, char-
acterized in that the snout (6) is mounted pivotably
and/or movably axially and is provided with at least
one setting device (17, 18) for setting the inclination
and/or position thereof relative to the melting bath
vessel (2).

Apparatus according to Claim 9, characterized in
that the setting device (17, 18) and/or the snout (6)
is provided with at least one displacement sensor for
sensing a change in position, in particular a change
in inclination of the snout (6) and/or of a setting ele-
ment of the setting device (17, 18).

Apparatus according to one of Claims 1 to 10, char-
acterized in that the melting bath vessel (2) is as-
signed a measuring device (19) for measuring the
melting bath surface level.

Apparatus according to Claim 11 in conjunction with
Claim 9 or 10, characterized in that a control or
regulating device is provided which is designed so
as, with reference to a measuring signal of the dis-
placement sensor and a measuring signal of the
measuring device measuring the melting bath sur-
face level, to determine a measured variable which
is proportional to the height difference between melt-
ing bath surface (S) and overflow edge (9, 10), and
which is also designed so as, with reference to said
measured variable, to control or to regulate the pow-
er of the pump (13).

Apparatus according to one of Claims 1 to 12, char-
acterized in that the floor (24, 24.1, 24.2) of the
runoff chamber (11) is arranged with a slope in the
direction of the suction line (12).

Apparatus according to one of Claims 1 to 13, char-
acterized in that the snout (6) is provided with an
optical camera (22) for observing the melting bath
surface within the snout (6).

Apparatus according to one of Claims 1 to 14, char-
acterized in that the runoff chamber is provided with
a measuring device (21), which has a measuring
stick (21.1), for determining the melting bath surface
in the runoff chamber (11).

Apparatus according to one of Claims 1 to 15, char-
acterized in that a measuring probe (20) for deter-
mining the melting bath surface level is fastened to
the end piece (7) of the snout (6), wherein the meas-
uring probe (20) is provided with a display device
which displays the height difference between the

($]

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

melting bath surface (S) and the overflow edge (9,
10).

Revendications

Installation pour le revétement en continu d’'un
feuillard métallique (5), de préférence d’un feuillard
en acier, par immersion dans un bain, l'installation
présentant

un récipient (2) a bain de fusion,

une trompe (6) débouchant dans le récipient a
bain de fusion pour introduire dans le bain de
fusion (1), sous un gaz protecteur, un feuillard
métallique (5) chauffé dans un four continu et
un rouleau de renvoi (3) disposé dans le réci-
pient a bain de fusion pour envoyer le feuillard
métallique (5) qui a pénétré dans le bain de fu-
sion (1) dans une direction qui s’éloigne du bain
de fusion,

la trompe (6) présentant a son extrémité plon-
geantdans le bain de fusion au moins une cham-
bre de sortie (11) délimitée vers l'intérieur par
une paroi de débordement (8), vers le bas par
un fond (23, 24, 24.1, 24.2) et vers I'extérieur
par la paroi de la trompe (6),

au moins certaines parties du bord de déborde-
ment (9, 10) de la paroi de débordement (8) étant
situées en dessous du niveau (S) du bain de
fusion,

un conduit d’aspiration (12) doté d’'une pompe
(13) étant raccordé a la chambre de sortie (11),

caractérisée en ce que

la chambre de sortie (11) est dotée d’au moins
une ouverture de passage (14, 15) par laquelle
du métal fondu liquide peut s’écouler depuis le
bain de fusion (1) jusque dans la chambre de
sortie (11) et

en ce que la ou les ouvertures de passage sont
disposées plus bas que le bord de débordement
(9, 10).

Installation selon la revendication 1, caractérisée
en ce que la paroi de débordement (8) présente la
forme d’un cadre périphérique qui délimite un espa-
ce annulaire avec la paroi de la trompe (6).

Installation selon les revendications 1 ou 2, carac-
térisée en ce que lachambre de sortie (11) estdotée
d’au moins deux ouvertures de passage (14, 15) par
lesquelles le métal fondu liquide peut s’écouler de-
puis le bain de fusion (1) jusque dans la chambre de
sortie (11), chaque ouverture de passage (14, 15)
étant disposée plus bas que le bord de débordement
(9, 10) et en ce qu’au moins l'une des ouvertures
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de passage (14, 15) est disposée au niveau du cété
supérieur du feuillard métallique (5) et au moins une
autre des ouvertures de passage (14, 15) est dispo-
sée au niveau du bord inférieur du feuillard métalli-
que (5).

Installation selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisée en ce qu’au moins l'une des ouvertures
de passage (14, 15) est formée dans la paroi de la
trompe (6) au niveau du c6té supérieur et/ou du coté
inférieur du feuillard métallique (5) et/ou dansla paroi
de débordement au niveau du cété supérieur et/ou
du c6té inférieur du feuillard métallique (5), au moins
'une.

Installation selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisée en ce que la ou les ouvertures de pas-
sage (14, 15) s’étend obliquement par rapport au
plan de la paroi de la trompe (6) ou obliquement par
rapport au plan de la paroi de débordement (8).

Installation selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisée en ce que le bord de débordement (9,
10) de la paroi de débordement (8) est arrondi dans
la direction d’écoulement du débordement.

Installation selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisée en ce que la section de la paroi de dé-
bordement (8) qui s’étend sur le c6té inférieur du
feuillard métallique (5) présente sur le coté tourné
vers la paroi de la trompe (6) une addition de matiére
(25) qui définitunflanc vertical ouun flanc qui s’étend
sous une pente positive en direction de la paroi de
la trompe.

Installation selon 'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisée en ce qu’au moins une ouverture de pas-
sage (16) par laquelle du métal fondu liquide peut
s’écouler hors du bain de fusion (1) jusque dans le
conduit d’aspiration (12) est prévue al'emplacement
le plus bas de la chambre de sortie (11) ou au début
du conduit d’aspiration (12).

Installation selon 'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisée en ce que la trompe (6) est montée de
maniére a pouvoir pivoter et/ou a se déplacer axia-
lement et est dotée d’au moins un dispositif d’ajus-
tement (17, 18) qui permet d’ajuster sa pente et/ou
sa position par rapport au récipient (2) du bain de
fusion.

Installation selon la revendication 9, caractérisée
en ce que le dispositif d’ajustement (17, 18) et/ou la
trompe (6) sont dotés d’au moins un capteur de dé-
placement qui saisit une modification de position et
en particulier une modification de la pente de la trom-
pe (6) et/ou d’'un élément d’ajustement du dispositif
d’ajustement (17, 18).
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Installation selon 'une des revendications 1 a 10,
caractérisée en ce qu’un dispositif de mesure (19)
qui mesure le niveau du bain de fusion est associé
au récipient (2) du bain de fusion.

Installation selon la revendication 11 dans la mesure
ou elle est associée aux revendications 9 ou 10, ca-
ractérisée en ce qu’elle présente un dispositif de
commande ou de régulation congu pour, al'aide d’'un
signal de mesure du capteur de déplacementetd’un
signal de mesure du dispositif de mesure qui mesure
le niveau du bain de fusion, déterminer une grandeur
de mesure qui est proportionnelle a la différence de
hauteur entre le niveau (S) du bain de fusion et le
bord de débordement (9, 10) et qui de plus est congu
pour commander ou réguler la capacité de la pompe
(13) a l'aide desdites grandeurs de mesure.

Installation selon I'une des revendications 1 a 12,
caractérisée en ce que le fond (24, 24.1, 24.2) de
lachambre de sortie (11) est disposé avec une pente
en direction du conduit d’aspiration (12).

Installation selon I'une des revendications 1 a 13,
caractérisée en ce quelatrompe (6) estdotée d’'une
caméra optique (22) qui surveille le niveau du bain
de fusion a I'intérieur de la trompe (6).

Installation selon I'une des revendications 1 a 14,
caractérisée en ce que la chambre de sortie est
dotée d’un dispositif de mesure (21) présentant une
échelle de mesure (21.1) et qui détermine le niveau
du bain de fusion dans la chambre de sortie (11).

Installation selon I'une des revendications 1 a 15,
caractérisée en ce qu’une sonde de mesure (20)
qui détermine le niveau du bain de fusion est fixée
sur une des extrémités (7) de la trompe (6), la sonde
de mesure (20) étant dotée d’'un dispositif d’affichage
qui indique la différence de hauteur entre le niveau
(S) du bain de fusion et le bord de débordement (9,
10).
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