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) Verfahren und Anlage zum Beizen von Edelstahlbandern.

@ Verfahren und Anlage zum Beizen von Stahlbén-
dern, wobei ein Edelstahlband 14 bundweise zur
Beizanlage gebracht wird, und das Band 14 von der
Abhaspel 1 kommend mit seinem Anfang zumindest
durch eine Vorentzunderungsaniage 3, Beizsektionen
und eine Spillaniage 7 geschoben wird, bis es am
Ende der Behandlungsstrecke eine Aufhaspel 9 oder
eine Querteilanlage erreicht hat, worauf das Band 14
an der Aufhaspel 9 geklemmt und aufgewickelt und
w=yon dieser alleine oder in Verbindung mit anderen
angetriebenen Behandlungswalzen durch die Be-
o+ handlungsanlage gezogen wird oder durch die Quer-
OOteilanlage zu Platten zerschnitten wird. Die Anlage
O zur Durchfihrung des Verfahrens weist zumindest
@einen langgestreckten, vorzugsweise flachen Beiz-
€O bottich 4 auf, welcher aus einer tragenden Konstruk-
tion aus Stahl, glasfaserverstirktem Kunststoff oder
© Polypropylen und aus einer Auskieidung aus séure-
und abrasionsbestindigem Material aus PVC, Kohle-
LLI steinen, graphitgefiiiitem und/oder aluminiumoxydge-
fliltem Polyesterharz besteht.

fig?

1YnNIuRN 3 LY s &

Xerox Copy Centra



1 EP 0 369 984 A1 2

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Anlage zum Beizen von Stahlbdndern.

Nach den bisher Ublichen Verfahren wird ein
Stahl Warm- und Kaltband in kontinuierlichen Giiih-
und Beizlinien behandelt. Das Band wird dabei in
Bundform von einer Abwickelhaspel abgespult und
mit dem Ende des vorhergehenden Bundes in ei-
ner Schweissmaschine verbunden. Um Stillstdnde
in der Anlage und damit Uberbeizen des vorherge-
henden Bandes zu vermeiden, wird wdhrend des
Bandstillstandes in der Abwickelgruppe das Band
aus einem Bandspeicher entnommen. Das einlau-
fende Band wird zuerst in sinem Gilihofen gegliiht,
mit Luft und Wasser abgeklihit und anschliessend
der Zunder in einer Beizanlage entfernt. Zum Bei-
zen eines Warm-und Kaltbandes haben sich die
verschiedensten Methoden in der Indusirie durch-
gesetzt, wobei das bekannteste Verfahren das Bei-
zen mit Neutralelekirolyt mit anschiiessender
Mischsdurenachbehandlung ist. Als Mischsdure
wird dabei eine Mischung von Salpeter- und Flus-
sdure bezeichnet. Nach dem Splilen wird das Band
getrocknet und erneut aufgewickeit. Die entspre-
chenden Schweissndhte werden dabei herausge-
schnitten, sodaB wieder ein Bund in etwa der glei-
chen Linge wie am Einlauf der Aniage entsteht.
Dieses Verfahren hat Nachteile, wobei in erster
Linie ein hoher Anlagen- und Arbeitsaufwand sowie
ein groBer Platzbedarf zu nennen sind.

Gegentliber der Anwendung anderer Beizver-
fahren, speziell in Bezug auf Durchflihrung der
Binder durch die Anlagen, bestand die aligemeine
technische Fehlvorstellung, daB die bisher Ublichen
Materialien zu Beschddigungen des Bandes fiihren
kdnnten. Insbesondere wurde beflirchtet, daB die
Steinauskleidungen der Beizbottiche in Kratzern
oder #hnlichen Beeinirdchtigungen der Bénder re-
sultieren kdnnten, dies im besonderen beim Beizen
von Edelstahlbéndern.

Andererseits sind jedoch Materialien zur Aus-
kieidung der Beizanlage erforderlich, die den che-
mischen Beanspruchungen durch die Behandlungs-
chemikalien widerstehen, als auch der mechani-
schen Belastung standhalten. Die herk&mmilichen
Auskleidungen aus Stein, Keramik sind zwar ge-
genliber chemischen Angriffen widerstandsféhig,
flihren aber hdufig zu Beschédigungen der Ober-
fliche des Beizgutes oder sind selbst mechanisch
wenig belastbar.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung war,
ein Verfahren zu entwickeln, das die eingangs an-
geflhrten Nachteile vermeidet.

Ein weiteres Ziel der Erfindung war die Schaf-
fung einer Vorrichtung zur Durchflihrung des Ver-
fahrens, wobei die Beschidigungsgefahr fiir das
Beizgut so weit wie mdglich reduziert sein soll.

Daher wird fiir das Verfahren erfindungsgemas
vorgeschlagen, daB ein Edelstahlband in Bundform
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zur Beizanlage gebracht wird, Band von einer Ab-
haspel abgewickelt und zumindest durch eine Vor-
entzunderungsanlage, Beizsektionen und eine Spl-
lamlage geschoben wird, bis es am Ende der Be-
handlungsstrecke eine Aufhaspel oder eine Ouer-
teilanlage erreicht hat, worauf das Band eniweder
an der Aufhaspel geklemmt und aufgewickelt und
von dieser alleine oder in Verbindung mit anderen
angetrisbenen Bsehandlungswalzen durch die Be-
handlungsanlage gezogen wird oder durch die
Querteilaniage zu Platten zerschnitten wird.

Vorzugsweise durchwandert das Band mehrere
Beizsektionen mit unterschiedlichen Beizmedien.
Hiebei kann das Band in mindestens einer Sekiion
mit Schwefelsdure und in einer nachfolgenden mit
einer Mischung aus Salpeter- und Flussiure be-
handelt werden.

Die Konzentration der Schwefelsdure betragt
250-600 g/l, vorzugsweise 300-450 g/l. Die Tempe-
ratur dieser Beizsdure kann 60-95, vorzugsweise
70-90 ° C betragen.

Bei der Mischs8ure kann die Konzentration der
Salpetersdure 100-250 g/l, vorzugsweise 100-200
g/l und der Flussdure 10-100, vorzugsweise 20-80
g/l, gerechnet als gesamte vorhandene Flussdure
betragen. Hiebei kann die Temperatur der Misch-
siure 30-70, vorzugsweise 40-65 = C betragen.

Zur Durchflihrung des erfindungsgemé&Ben Ver-
fahrens wird eine Anlage vorgeschlagen, welche
zumindest aus einer Abhaspel, einer Bandsteue-
rung, mindestens einer Beizsektion, einer Splilania-
ge sowie seiner Aufhaspel und bzw. oder einer
Querteilaniage besteht, wobei erfindungsgemé&s der
Beizbottich aus einer tragenden Konstruktion aus
Stahl, glasfaserverstérktem Kunststoff oder Poly-
propylen und aus einer Auskleidung aus sdure-
und abrasionsbestédndigem Material aus PVC, Koh-
lesteinen, graphitgefllitem und/oder aluminium-
oxydgefiilitem Polyesterharz besteht.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
sind mindestens zwei Beizbottiche mit mindestens
je einer Beizsektion vorgesehen, wobei zwischen
den Beizbottichen eine Waschbirstmaschine ange-
ordnet ist.

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden ah-
hand der Zeichnung n&her erldutert, in welcher ein
Ausflhrungsbeispiel der gegensténdlichen Anlage
dargestelit ist. Es zeigen in vereinfachter Darstel-
lung

Fig. 1 schaubildlich die Anlage mit den wich-
tigsten Einrichtungen,

Fig. 2 einen Ldngsschnitt der Anlage im Be-
reich zwischen dem Ende einer Beizsektion und
dem Anfang der nachfolgenden Beizsektion,

Fig. 3 einen L&ngsschnitt durch die Enden
zweier Beizbottiche mit der dazwischen gelegenen
Waschblirstmaschine,

Fig. 4 einen Langsschnitt durch die Gegen-
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stromsplilanlage und
Fig. 5 einen Lingsschnitt durch den Boden
des Beizbottichs.

Die in Fig. 1 dargestellte Anlage besteht im
wesentlichen aus einer Abhaspel 1, einer Richtma-
schine 2, einer mechanischen Vorentzunderungs-
anlage, z. B. einem Strahler 3, zwei langgereckten
flachen Beizbottichen 4 mit einer dazwischenge-
schalteten Waschbiirstmaschine 5, einer Gegen-
stromspiilanlage 7, einem Trockner 8 und einer
Aufhaspel 9. Zwischen der Abhaspel 1 und der
Richtmaschine 2 sind aufeinanderfolgend ein aus
zwei Ubereinanderliegenden Waizen bestehender
Treiber 10 sowie zwei einander gegeniiberliegende
Flihrungsrollen 11 vorgesehen.

Zwischen der Richtmaschine 2 und dem Strah-
ler 3 sind aufeinanderfolgend zwei Scheren 12, 13
sowie ein zweiter wieder aus zwei Uibereinanderlie-
genden Walzen bestehender Treiber 14 angeord-
net.

Zwischen dem Trockner 8 und der Aufhaspel 9
sind eine aus zwei je zu einer Seite des zu beizen-
den Bandes 14 einander gegenuberllegenden Fuh-
rungsrollen bestehende Bandsteuerung 11 und
darauffolgend ein aus zwei (ibereinanderliegenden
Walzen bestehendes Rickzugsaggregat 18 vorge-
sehen.

Mindestens einer der Beizbottiche 4 besteht
aus mindestens zwei aufeinanderfolgenden Beiz-
sektionen 6, zwischen denen das Band 14 zwi-
schen zwei Abquetschwalzen 15 gefilhrt ist (Fig.
2), von denen die obere angetrieben ist und zum
Vorschub des Bandes 14 beiirdgt. Der Beizbottich
4 bzw. jeder der Beizsektionen 6 ist mit einem
abschnittsweise abhebbaren Deckel 16 sowie ei-
nem einlauf- und auslaufseitig ansteigenden Bo-
denabschnitt 17 versehen, weicher flir die im Bot-
tich 4 bzw. in der Beizsektion 6 befindliche Beiz-
siure ein Wehr bildet. Der Verlauf dieser Bodenab-
schnitte 17 ist so zu verstehen, daB der einlaufseiti-
ge Abschnitt in der Bandlaufrichtung nach unten
und der austaufseitige Abschnitt nach oben ver-
Jauft. Hiebei bildet der auslaufseitige Abschnitt mit
einem korrespondierendem Abschnitt des Deckels
16 einen Trichter 19 zur Fiihrung des Bandanfan-
ges, welcher die Tendenz hat, sich aufzustellen,
zwischen die Abquetschwalzen 15.

Der Beizbottich 4 bzw. die Beizsektion 6 selbst
ist aus einer tragenden Konstruktion und einer Aus-
kieidung aus s#ure- und abrasionsbestédndigem
Material aufgebaut. Die tragende Konstruktion be-
steht aus Stahl mit einer Auskleidung aus chlorier-
tem PVC bzw. aus glasfaserverstirktem Kunststoff
oder reinem Kunststoff, wie z.B. Polypropyten. Dar-
tiber befindet sich eine Schicht aus Kohlesteinen
und als oberste Schicht wird Polyesterharz mit
Aluminiumoxid bzw. Graphit geflllt verwendet.

Die Menge an Fiillstoff kann flir Aluminiumoxid
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zwischen 10 und 100 Gewichtsprozent liegen, vor-
zugsweise jedoch zwischen 20 und 50 Gewichts-
prozent. Fiir Graphit als Flillstoff liegen die Werte
zwischen 50 bis 400, vorzugsweise zwischen 80
bis 200, Gewichisprozent.

Diese Kombination von Polyesterharzmatrix
und Filstoff ergibt ein Material, das einerseits ge-
niigend Widerstandsféhigkeit gegeniiber den che-
mischen und mechanischen Beanspruchungen des
Beizbetriebes aufweist, das aber die Edelstahlbin-
der nicht beschédigen kann.

Die Gegenstromsplilanlage 7 besteht, wie Fig.
4 zeigt, aus einer Waschbirstmaschine 5 und e
einer vor- und nachgeschalteten Spllaniage 20
bzw. 20". An der Ein- und an der Ausgangseite
jeder Spulanlage bzw. zwischen Spulanlage 20
bzw. 20 und Waschbiirst maschine 5 sind, dhn-
lich wie zwischen den Beizsektionen 6, Uibersinan-
derliegende Abquetschwalzen 15 angeordnet, von
welchen zumindest die obere angetrieben wird. In
den Spiilanlagen 20, 20" sind untere und obere
Spritzrohre 21 bzw. 22 angeordnet, zwischen de-
nen das zu behandelnde Band 14 in der Richtung
des Pfeiles A durchgeflihrt wird. Der Boden der
Splilanlage 20, 20’ ist von Platten 23 gebildet, die
ghnlich oder gleich wie die Auskleidung der Beiz-
bottiche 4 beschaffen sind und jeweils in der Be-
wegungsrichtung A des Bandes 14 ansteigen. Die
unteren Spritzrohre 21 befinden sich zwischen den
Platten 23 und unterhalb ihrer oberen Fldche, um
vor Beschidigungen durch das Band 14, insbeson-
dere beim Einflihren des Bandanfanges, geschlitzt
zu sein.

Uberdies sorgen die unteren Spritzrohre 21
auch fiir die Bildung eines Wasserfiims zwischen
Bandunterseite und Auskieidungsmaterial, sodaB
das Band auf diesem Wassetfilm gleitet und den
Bottichboden nicht oder nur leicht berlihrt. Dies
trdgt ebenfalls zur Vermeidung mechanischer Be-

. schidigungen bei, sowohl beim Beizgut als auch

flir die Anlage selbst.

Zur Flhrung des Bandes 14 zu den Abguet-
schwaizen 15 ist ausgangsseitig, &hnlich wie bei
den Beizsektionen 6, ein Trichter 24 vorgesehen,
welcher im vorliegenden Falle durch eine Boden-
und eine Deckelplatte gebildet ist.

Die sich zwischen den Spulanlagen 20, 20’
befindliche Waschbirstmaschine 5 weist aufeinan-
derfolgend je zwei Ubereinanderliegende Walzen,
u. zw. eine Stiitzwalze 25 und eine Blrstwalze 26
auf, wobei in der Laufrichtung des Bandes 14 ge-
sehen beim ersten Walzenpaar die Stltzwalze 25
unten und beim zweiten oben liegt und die untere
Walze gegentiber der oberen in der Laufrichtung
des Bandes 14 versetzt ist. Um eine Beschédigung
der Blrstwalzen 26 beim Einschieben des Bandan-
fanges zu verhindern, ist die erste Blrstwalze ab-
hebbar und die zweite absenkbar. Zu dem gleichen
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Zwecke ist auch jeweils die obere der beiden Ab-
quetschwaizen abhebbar. Zwischen den beiden
Walzen 25, 26 sowie zwischen dem ersten Walzen-
paar und dem vorangegangenen Abquetschwalzen-
paar 15 und dem 2zweiten Walzenpaar und dem
nachfolgenden Abquetschwalzenpaar 15 ist jeweils
gin Trichter 27 bzw. 28 bzw. 29 vorgesehen, wel-
cher dem Trichter 24 enispricht.

Beim vorliegenden Ausflihrungsbeispiel ist an
der Ausgangseite der zweiten Splilanlage 20" dem
Abquetschwalzenpaar 15 ein zweites Abquet-
schwalzenpaar 15 nachgeschaltet, wobsei zwischen
den beiden Abquetschwaizenpaaren 15, 15 ein
Trichter 30 gelegen ist, welcher dem Trichter 24
entspricht.

Die Splilung ist eine Gegenstromkaskadenspii-
lung, bei welcher das Splilmedium aus der dritten
Kaskade in die zweite Kaskade zugefiihrt wird, von
wo es in die erste Kaskade, d.h. in die Waschbirst-
maschine 5 gelangt. Aus dieser wird das Spliime-
dium der vorangehenden Kaskade der Spiilanlage
20 und von da der zwischen den beiden Bsizbotti-
chen 4 gelegenen Waschblrstmaschine 5 zuge-
flhrt. Das verbrauchte Spil- bzw. Waschmedium
flieft in einen nicht dargestellien Sammelbehélier
ab, von wo es allenfalis Uber eine Aufbersitungsan-
lage dem Spiil- bzw. Waschprozess wieder zuge-
fihrt wird.

Die zwischen den Beizbottichen 4 gelegene
Waschblirstmaschine 5 entspricht der zuvor be-
schriebenen Waschblrstmaschine 5, wobsi die
gleichen Teile in Fig. 3 mit den gleichen Bezugs-
zeichen versehen sind.

Das erfindungsgem@Be Verfahren erfolgt, so-
weit es nicht schon beschrieben wurde, in der
Woeise, daf zu Beginn der Behandiung eines auf
der Abhaspel 1 liegenden Bundes die Abhaspel 1
zumindest solange angetrieben wird, bis der Band-
anfang den Treiber 10 erreicht hat und von diesem
erfaft wurde. Zur Steuerung der Bandmitte kann
die Abhaspel 1 quer zur Banddurchlaufrichtung ver-
stellbar sein. Sodann schiebt der Treiber 10 das
Band 14 in der Richtung des Pfeiles A vor. Die
Bandsteuerung 11 verhindert ein seitliches Verlau-
fen des Bandes. Die Schere 12 schneidet den
Bandanfang ab, welcher, wenn das Band vom
Walzwerk kommt, zungenf&rmig ist. Die Schere 13
schneidet sodann die R&nder des Bandanfanges
schrig zu, sodaB sich der Bandanfang konisch
verjiingt, um die Fihrung des Bandes zu begiinsti-
gen. Der Bandanfang erhilt somit die Form eines
Trapezes, wobei es vorteilhaft ist, wenn die Ober-
seite des Trapezes bzw. das Ende des Bandes
mindestens die halbe Bandbreite besitzt und der
Winkel zwischen Bandlaufrichtung und Trapezseite
zwischen 10 und 80, vorzugsweise 30 und 60 °
betragt.

in den Beizbottichen 4 bzw. den Beizsektionen
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6 kann das gleiche Beizmedium, oder verschiede-
nes Medium verwendet werden. Hiebei wird das
Beizmedium an der Bandaustritisseite in den Beiz-
bottich 4 bzw. in die Beizsekiion 6 eingefiihrt und
an der Bandeintrittsseite abgeflihrt, sodaB es ge-
gen die Bewegung des Bandes 14 stromt. Die
Umwilzung des Beizmediums im Beizbottich bzw.
in der Beizsektion erfolgt mindestens einmal und
maximal 20mal, vorzugsweise 5 bis 10mal pro
Stunde.

Nach Verlassen der Gegenstromspiilanlage 7
und des Trockners 8 wird das Band 14 von den
seitlichen Rollen oder Walzen einer Bandsteuerung
11" zur Aufhaspel 9 gelenkt, wobei das Band 14
durch zwei {ibereinanderliegende Walzen eines
Riickzugsaggregates 18 gebremst wird, damit die
Windungen auf der Aufhaspel 9 dicht gewickelt
werden.

Selbstversténdlich sind weitere Behandlungs-
schritte, wie z.B. Kaltwalzen, L&ngs- oder Queriei-
len bzw. Schleifen des Bandes in der gleichen
Anlage denkbar und installierbar. Eine alifdllige
Querteilanlage, welche das gebeizte Fertigprodukt
in Platten schneidet, kann anstelle der Aufhaspel 9
ireten. Eine Lingsteilaniage, welche das Band in
schmdlere Bénder zerieilt sowie eine Schieifaniage
sind vor der Aufhaspel 9 angeordnet. Um eine
Uberbsizung des im Beizbottich befindlichen Band-
teiles zu vermeiden, ist eine Einrichtung vorgese-
hen, mit weicher bei Bandstillstand die Beizbottiche
rasch entleert und mit Wasser geflutet werden.
Insbesondere flir das Beizen von ferritischem Edel-
stahlband mit Mischs8ure kann diese mittels extern
angeordneter Wiarmetauscher gekilihlt werden.
SchlieBlich kann der Auihaspel noch ein Walzwerk
vorgeschaitet werden, in dem die Banddicke redu-
ziert wird.

Um das Austreten von Dampfen oder Staub
aus den einzelnen Behandlungsanlagen zu vermei-
den, kann aus diesen die Luft bzw. der Dampf
durch Ventilatoren abgesaugt werden.

Das Auskleidungsmateriall kann, wie Fig. 5
zeigt, aus Piatien bestehen, die in Bandlaufrichtung
sidgezahnférmig ausgebildet und mit einem siure-
bestédndigen Kitt verlegt sind. In dieser Figur sind
mit 27 die in Bandlaufrichtung s#gezahniGrmig
ausgebildeten Kunstharzsteine, mit 28 darunterlie-
gende Kohlesteine und mit 29 die Tragkonstruktion
bezeichnet.

Anspriiche

1. Verfahren zum Beizen von Stahlbdndern,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Edelstahiband
(14) in Bundform zur Beizanlage gebracht wird, von
einer Abhaspel (1) abgewickelt und zumindest
durch eine Vorentzunderungsanlage (3), Beizsektio-
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nen und eine Spiilanlage (7) geschoben wird, bis
es am Ende der Behandiungsstrecke eine Aufha-
spel (9) oder eine Querteilanlage erreicht hat, wor-
auf das Band (14) entweder an der Aufhaspel (9)
geklemmt und aufgewickelt und von dieser alleine
oder in Verbindung mit anderen angetriebenen Be-
handlungswalzen durch die Behandlungsanlage ge-
zogen wird oder durch die Querteilanlage zu Plat-
ten zerschnitten wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Band in mehreren Beizbotti-
chen mit mehreren Beizsektionen und in minde-
stens einer Beizsektion davon mit einer Mischung
aus Salpeter- und Flussdure behandelt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Band in einem Medium be-
handelt wird, in welchem Schwefelséure in einer
Konzentration vorhanden ist, welche 250 bis 600
g/l, vorzugsweise 300 bis 450 g/l, betrégt.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Band vor der Behandlung
mit Mischsdure mit Schwefelsdure behandelt wird.

5. Verfahren nach mindestens einem der vor-
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzemhnet
daB die Temperatur der Beizsdure 60 bis 95 C,
vorzugsweise 70 bis 90 ° C, betrigt.

6. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Temperatur der Mischs&ure
30 bis 70 ° C, vorzugsweise 40 bis 65 ° G, betrégt
und daB die Konzentrationen der Salpetersdure 100
bis 250 g/l, vorzugsweise 100 bis 200 g/l, sowie
der Flusssdure 10 bis 100 g/l, vorzugsweise 20 bis
80 g/l, gerechnet als gesamte vorhandene FluBs&u-
re, betrégt.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Bandanfang vor dem Ein-
schieben in die Anlage trapezf&rmig zugeschnitten
wird, wobei die beiden Ecken der vorderen Band-
kante unter einem Winkel zwischen 30° und 45°,
gemessen von den Seitenkanten des Bandes, ab-
geschnitten werden und die L&nge der Vorderkante
nach dem Abschneiden der Ecken mindestens der
halben Bandbreite entspricht.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Band nach der Behandlung
in einem Beizbottich und vor der Behandlung in
ginem nachfoigendem Beizbottich in einer Wasch-
blirstmaschine und nach dem Beizen in einer Ge-
genstromkaskadensplilanlage behandelt wird, wo-
bei das der Waschblirstmaschine aufgegebene
Waschwasser der Gegenstromkaskadensplilanlage
entnommen wird.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Beizmedium Mischs&ure
beim Beizen von ferritischen Edelstahi-Band mittels
extern angeordneter Warmetauscher gekihit wird.

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB bei Bandstillstand die Beizbotti-
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che rasch entleert und mit Wasser geflutet werden.

11. Anlage zur Durchflihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, unter Verwendung zumindest
einer Abhaspel mit Bandsteuerung, mindestens ei-
ner Beizsektion, einer Splilaniage sowie einer Auf-
haspel und bzw. oder einer Querteilaniage, gekenn-
zeichnet durch zumindest einen langgesireckten,
vorzugsweise flachen Beizbottich (4), welcher aus
einer tragenden Konstruktion aus Stahl, glasfaser-
verstarktem Kunststoff oder Polypropylen und aus
einer Auskleidung aus sdure- und abrasionsbestin-
digem Material aus PVC, Kohlesteinen, graphitge-
flitem und/oder aluminiumoxydgeflilitem Polye-
sterharz besteht.

12. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Auskleidung an ihrer der Sdure
bzw. dem Edeistahiband zugewandten Oberfldche
eine Schicht aus Al,Q; geflilltem Polyesterharz
aufweist, wobei die Menge an Al203 als Filistoff 10
bis 100 Gewichtsprozent, vorzugsweise 20 bis 50
Gewichtsprozent betrdgt.

13. Anlage nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die oberste Schicht der Auskleidung
aus graphitgeflilitem Polyesterharz besteht, wobei
der Anteil an Graphit 50 bis 400 Gewichtsprozent,
vorzugsweise 80 bis 200 Gewichtsprozent betrégt.

14. Anlage nach mindestens einem der An-
spriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB
das Auskleidungsmaterial aus Platten besteht, die
in Bandlaufrichtung sigezahnfrmig ausgebildet
sind und mit einem siurebestédndigem Kitt verlegt
sind.

15. Anlage nach mindestens einem der An-
spriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB
zwischen mindestens zwei Beizbottichen (4) eine
Waschblirstmaschine (5) und im Anschlu an den
letzten Bsizbottich (4) eine Gegenstromkaskaden-
splileinrichtung (7) bestehend aus einer Wasch-
blirstmaschine sowie ein- und ausgangseitig je ei-
ner Splilanlage (20, 20') vorgesehen ist, wobei in
mindestens einer der Spilanlagen (20, 20') und
bzw. oder in mindestens einer der Waschblrstma-
schinen (5, 5') das gleiche Auskleidungsmaterial
wie in den Beizbottichen (4) vorgesehen ist.

16. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Abhaspel (1) quer zur Banddurch-
laufrichtung verstellbar ist.

17. Anlage nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in den Spiilanlagen (20, 20) obere
und untere Spritzrohre (21) bzw. (22) vorgesehen
sind, von welchen die unteren zwischen Bodenaus-
kleidungsplatten (23) unterhalb der oberen Fidche
derselben angeordnet sind.

18. Anlage nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Waschbiirstmaschinen (5, 5)
zwei aufeinanderfolgende Walzenpaare mit Uber-
einanderiiegenden Walzen (25, 26) aufweisen, von
welchen die obere Waize (26) des ersten und die
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untere Walze (26) des zwsiten Walzenpaares als
Biirstenwalze ausgebildet ist und die andere Walze
(25) als Stiitzwalze dient.

19. Anlage nach Anspruch 15, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die untere Walze jedes Walzenpaa-
res gegeniiber der oberen in der Laufrichtung des
Bandes (14) versetzt ist und zwischen den beiden
Walzenpaaren ein aus den Auskleidungsplatten be-
stehender, sich in der Laufrichtung des Bandes
(14) V-formig verjlingender Fiihrungstrichter (27-
29) angeordnet ist.

20. Anlage nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Biirstenwalze (26) des ersten
Walzenpaares abhebbar und des zweiten Walzen-
paares absenkbar ist.

21. Anlage nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Blrsten aus Kunststoff bestehen
und mit einem abrasivem Material, wie z.B. Silizi-
umcarbid oder Al2O3 behaftet sind.

22. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Aufhaspel (9) bzw. der Querieil-
anlage ein Walzwerk vorgeschaltet ist.

23. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB vor der Aufhaspel (9) eine Laéngsteil-
anlage oder eine Schieifanlage installiert ist.

24. Anlage nach mindestens einem der An-
spriiche 11 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB
bei sdmtlichen Roilenpaaren jeweils nur eine Rolle,
vorzugsweise die obere Rolle, angetrieben ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



©BEt AIBMIVOH S -

EP 0 369 984 A1

6 8Ll

Ll Ll
| | r |
,h - N
9 9 ql 6L 9 9l
704
m\m .m. OO .m w m . OO m w
8 07 S L 0z Y vV /‘N €

WELLZU oL L
|64



£8et AIAMIVOH S -

EP 0 369 984 A1 |

4

~
o
oN

& o

S 0E 5L %z

-

V. 6 92|S 8Z ST 9
L

Z LT S YZerze

Sl

i

6 97 ST 87 9 97 Lt

Gl




8er F3BMIVON S -

EP 0 369 984 At




EPO FORM 1503 03.82 (P0403)

)

Europiisches

Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 89 89 0288

Kategorie|

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,

der maRgeblichen Teile

Betrifft
Anspruch

KLASSIFIKATION DER
ANMELDUNG (Int. C1.5)

Y

WO-A-8 805 832 (MASCHINENFABRIK
ANDRITZ AG)

* Seite 5, Zeile 3 - Seite 6, Zeile 14;
Seite 7, Zeilen 4-16; alle
Patentanspriiche *

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN, Band 11,
Heft 24 (C-399)[2471], 23. Januar 1987;
& JP-A-61 199 084 (NIPPON STEEL CORP.)
03-08-1986

* Zusammenfassung *

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN, Band 11,
Heft 132 (C-417)[2579], 24. April 1987;
& JP-A-61 266 588 (NISSHIN STEEL CO.
LTD) 26-11-1986

* Zusammenfassung *

CHEMICAL ABSTRACTS, Band 84, Heft 16,
1976, Seite 235, Zusammenfassung Nr.
109191y, Columbus, Ohio, US; A.P.
CHEKHOV et al.: “Life of pickking
baths", & METALL. GORNORUDN. PROM-ST.
1975, (4), 90-1

* Zusammenfassung *

DE-A-2 029 244 (GEWERKSCHAFT
KERAMCHEMIE)
* Patentanspruch *

IRON AND STEEL ENGINEER, Band 54, Heft
12, Dezember 1977, Seiten 61-63,
Pittsburg, US; J.W. RIPPIN: "Latest
advances in HCI coll pickling"

DE-B-1 303 381 (MOELLER & NEUMANN
GmbH)
- _/_

Der votliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt

1-6,10,
11,22

1,2,6,
22

11

10

c236G6 3/02

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int. CL5)

C23G 3/00

Recherchenort Abschiufidatum der Recherche

DEN HAAG 14-02-1990

TORFS F.M.G.

Priifer

TOP =M

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

: von besonderer Bedeutung allein betrachtet

: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veroffentlichung derselben Kategorie

: technologischer Hintergrund

+ nichtschriftliche Offenbarung

¢ Zwischenliteratur

: der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsiitze
: dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
: in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
: aus andern Griinden angefiihrtes Dokument

wi T m-

: Mitglied der gleichen Patentfamilie, tibereinstimmendes
Dokument




EPO FORM 1503 03.82 (P0403)

0

Europiisches

Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Seite 2

Nummer der Anmeldung

EP 89 89 0288

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorie|

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,
der maggeblichen Teile

Betrifft KLASSIFIKATION DER
Anspruch | ANMELDUNG (nt. CL5)

A
A

FR-A-2 562 098 (CLECIM)
US-A-3 338 208 (P.U. VOSS).
EP-A-0 234 239 (HOESCH AG)

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstelit

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int. CL.5)

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche

DEN HAAG 14-02-1990

Priifer

TORFS F.M.G.

O =M

: von besonderer Bedentung allein betrachtet

: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veriffentlichung derselben Kategorie

: technologischer Hintergrund

: nichtschriftliche Offenbarung

: Zwischenliteratur Dokument

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

: der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze
: ilteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veriffentlicht worden ist
: in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
: aus andern Griinden angefithrtes Dokument

i T -

: Mitglied der gleichen Patentfamilie, iibereinstimmendes




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

