












Innovative Anlagentechnik für die Stahlband- 
beschichtung
Das Beschichten von Stahlband mit Zink, 

Zink- oder Aluminiumlegierung stellt hohe 

Anforderung an die Induktionsofentechnik 

für das Schmelzen, Warmhalten und Be-

schichten. Die Größe der sogenannten 

Zinkpötte, in denen das Stahlband ein-

taucht und mit hoher Liniengeschwindigkeit 

durchgezogen wird, ist bemerkenswert. 

Derartigen Pötte liegen in ihrem Fassungs-

vermögen in der Größenordnung bis zu 

450 Tonnen Zink. Hinzu kommt, dass bei 

einem Legierungswechsel der Pott kurzfri-

stig ausgetauscht werden soll, ohne dass 

es zu einem größeren Stillstand der gesam-

ten Bandanlage kommt.

Die Durchsatzleistungen derartiger Band-

anlagen sind sehr hoch und sie werden 

rund um die Uhr betrieben; die Zinkschicht 

muss sehr gleichmäßig sein und es dürfen 

keine Oberflächenfehler auftreten. Eine 

hohe Temperaturgleichmäßigkeit und ein 

Metallbad ohne Verunreinigungen und 

Einschlüssen sind dafür unabdingbar. Die 

komplexe Anlagentechnik von INDUGA 

erfüllt alle diese Anforderungen mit hoher 

Zuverlässigkeit und Effizienz, wie die 

zahlreichen Referenzen weltweit bele-

gen. INDUGA kann mit seinem umfang-

reichen Programm sehr flexibel auf die 

unterschiedlichen Auforderungen für Be-

schichtungslinien reagieren. Umfangrei-

che Erfahrungen, die intensive Zusam-

menarbeit mit Anwendern aus der 

Stahlbranche und die numerische Simula-

tion der Badströmung bildeten die Grund-

lage für die Optimierung der Ofengeome-

trie sowie die Positionierung und Gestaltung 

der Induktoren.

Unabhängig davon, welche Legierung 

zum Einsatz kommt, durch Auswahl des 

jeweils geeignete Anlagenkonzept und 

entsprechende Dimensionierung der Öfen 

wird eine optimale Lösung erreicht. So 

stehen neben rechteckigen Zinkpötten mit 

Rinneninduktoren auch große Induktions-

tiegelöfen für den Einsatz an Beschich-

tungslinien zur Verfügung. 

Nachfolgend soll ein typisches Anlagen-

konzept vorgestellt werden. Zwei fahrbare 

Induktionsöfen mit einem Fassungsvermö-

gen von jeweils 300 t dienen als Schmelz- 

und Speicherofen für die unterschiedli-

chen Zinklegierungen. Die Beheizung des 

keramisch verkleideten rechteckigen Stahl-

kessels erfolgt mit mehreren luftgekühlten 

Rinneninduktoren, die an das Gehäuse an-
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geflanscht sind. Die Heizleistung ist dabei 

so ausgelegt, dass neben der Energie für 

das Bandaufheizen und dem Ausgleich für 

die Ofenverluste auch das Nachschmelzen 

des verbrauchten Zinks erfolgen kann. 

Jeder Induktor hat seine autarke Schaltan-

lage, deren Leistung stufenlos mit Umrich-

ter in IGBT-Technik geregelt werden kann. 

Die direkte Temperaturmessung im Zink-

bad über zwei Thermoelemente dient da-

bei als Steuersignal. Die Auslegung und 

Anordnung der Induktoren gewährleisten 

eine gleichmäßige und präzise Temperatur 

im gesamten Zinkbad und die gewünschte 

leichte Badbewegung. Eine moderne Bad-

standsregelung mit einem Laser zur Mes-

sung der Badhöhe sorgt für das konstante 

Niveau des flüssigen Zinks. Während einer 

der Öfen sich in Arbeitsposition befindet, 

steht der andere in Bereitschaft. Für die 

Arbeitsposition wird der jeweilige Ofen 

über einen Rädersatz verfahren und in 

eine Hubbühne eingesetzt. Die Hubbühne 

bringt den Beschichtungspott in Arbeitspo-

sition. Neben einer neu entwickelten hy-

draulischen Hubeinrichtung kann dafür 

auch ein mechanisches System mit Spin-

deln zum Einsatz kommen. Dabei ist zu 

gewährleisten, dass der mehrere hundert 

Tonnen schwere Pott mit flüssigem Zink 

absolut gleichmäßig angehoben wird. 

Für das Schmelzen der Legierung kann 

ein weiterer Induktionsofen eingesetzt 

werden, aus dem das flüssige Metall über 

eine beheizte Rinne in die Beschichtungs-

pötte überführt wird. 

Die kontinuierliche Weiterentwicklung der 

Anlagentechnik und der intensive Dialog 

mit den Kunden gewährleisten die  

technologische Marktführerschaft von  

INDUGA auf dem Gebiet der induktiven 

Beschichtungsanlagen.
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