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Beschreibung

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

Nach den bisher iiblichen Verfahren wird ein Stahl Warm- und Kaltband in kontinuierlichen Gliih- und Beiz-
linien behandelt. Das Band wird dabei in Bundform von einer Abwickelhaspel abgespult und mit dem Ende des
vorhergehenden Bundes in einer SchweiRmaschine verbunden. Um Stillstande in der Anlage und damit Uber-
beizen des vorhergehenden Bandes zu vermeiden, wird wahrend des Bandstillstandes in der Abwickelgruppe
das Band aus einem Bandspeicher entnommen. Das einlaufende Band wird zuerst in einem Gliihofen gegliiht,
mit Luft und Wasser abgekiihlt und anschlieRend der Zunder in einer Beizanlage entfernt. Zum Beizen eines
Warm- und Kaltbandes haben sich die verschiedensten Methoden in der Industrie durchgesetzt, wobei das
bekannteste Verfahren das Beizen mit Neutralelektrolyt mit anschlieBender Mischséurenachbehandlung ist.
Als Mischsaure wird dabei eine Mischung von Salpeter- und FluRséure bezeichnet. Nach dem Spiilen wird das
Band getrocknet und erneut aufgewickelt. Die entsprechenden Schweiltndhte werden dabei herausgeschnit-
ten, sodal wieder ein Bund in etwa der gleichen Lange wie am Einlauf der Anlage entsteht. Dieses Verfahren
hat Nachteile, wobei in erster Linie ein hoher Anlagen- und Arbeitsaufwand sowie ein grofRer Platzbedarf zu
nennen sind.

Gegeniiber der Anwendung anderer Beizverfahren, speziell in Bezug auf Durchfiihrung der Bénder durch
die Anlagen, bestand die allgemeine technische Fehlvorstellung, daR die bisher iiblichen Materialien zu Be-
schédigungen des Bandes fiihren kénnten. Insbesondere wurde befiirchtet, dal die Steinauskleidungen der
Beizbottiche in Kratzern oder ahnlichen Beeintrdchtigungen der Bénder resultieren kénnten, dies im beson-
deren beim Beizen von Edelstahlbdndern.

So wurden, wie dies beispielsweise in der WO-A-88/05822 beschrieben ist, lediglich fiir herkdmmliche
Stahlb&nder Verfahren angewandt, wobei das Band von der Abhaspel kommend mit seinem Anfang zumindest
durch eine Vorentzunderungsanlage, Beizsektionen und eine Spiilanlage geschoben wird, bis es am Ende der
Behandlungsstrecke eine Aufhaspel oder eine Querteilanlage erreicht hat, worauf das Band an der Aufhaspel
geklemmt und von dieser alleine oder in Verbindung mit anderen angetriebenen Behandlungswalzen durch die
Behandlungsanlage gezogen wird bzw. durch die Querteilanlage zu Platten zerschnitten wird.

Anderseits sind jedoch Materialien zur Auskleidung der Beizanlage erforderlich, die den chemischen Be-
anspruchungen durch die Behandlungschemikalien widerstehen, als auch der mechanischen Belastung stand-
halten. Die herkémmlichen Auskleidungen aus Stein oder Keramik, wie dies beispielsweise in der FR-A-2 562
098 beschrieben ist, sind zwar gegeniiber chemischen Angriffen widerstandsfahig, fiihren aber héufig zu Be-
schédigungen der Oberflache des Beizgutes, oder sind selbst mechanisch wenig belastbar.

In der Zusammenfassung No 109191y aus den "Chemical Abstracts", Band 84, Heft 16, 1976, ist unter
dem Titel "Life of Pickling Baths" eine Auskleidung fiir Beizbehélter aus Polymerbeton auf Basis von
Furfurylidenaceton-Monomer und Abféllen der Industrie (Koks/chemische Industrie) vorgeschlagen, die aber
auch ein tiberwiegend mineralisches Auskleidungsmaterial darstellt und daher die oben angefiihrten Nachteile
aufweist.

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

Ein weiteres Ziel der Erfindung war die Schaffung einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens,
wobei die Beschadigungsgefahr fiir das Beizgut so weit wie méglich reduziert sein soll.

Daher wird fiir das Verfahren zum Beizen von Stahlbédndern, wobei das Band von der Abhaspel kommend
mit seinem Anfang zumindest eine Vorentzunderungsanlage, Beizsektionen und eine Spiilanlage geschoben
wird, bis es am Ende der Behandlungsstrecke eine Aufhaspel oder eine Querteilanlage erreicht hat, worauf
das Band an der Aufhaspel geklemmt und von dieser alleine oder in Verbindung mit anderen angetriebenen
Behandlungswalzen durch die Behandlungsanlage gezogen wird bzw. durch die Querteilanlage zu Platten zer-
schnitten wird, erfindungsgeman vorgeschlagen, dal® als Stahlband ein Edelstahlband bundweise durch die
Anlage gefiihrt und zumindest einer mit graphit- und/oder aluminiumoxidgefiillten polyesterharzausgefiillten
Beizsektion zugefiihrt wird.

Vorzugsweise durchwandert das Band mehrere Beizsektionen mit unterschiedlichen Beizmedien. Hiebei
kann das Band in mindestens einer Sektion mit Schwefelsdure und in einer nachfolgenden mit einer Mischung
aus Salpeter- und FluRsaure behandelt werden.

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

Bei der Mischséure kann die Konzentration der Salpetersdure 100-250 g/l, vorzugsweise 100-200 g/l und
die der FluRs&ure 10-100 g/l, vorzugsweise 20-80 g/l, gerechnet als gesamte vorhandene FluRsaure betragen.
Hiebei kann die Temperatur der Mischsaure 30-70°C, vorzugsweise 40-65 ° C betragen.

Zur Durchfiihrung des erfindungsgemaRen Verfahrens wird eine Anlage vorgeschlagen, unter Verwen-
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dung zumindest einer Abhaspel mit Bandsteuerung, mindestens einer Vorentzunderungsanlage und einer
Beizsektion, einer Spiilanlage, einer Aufhaspel und/oder einer Querteilanlage sowie Treiberwalzen, angetri-
ebener Abquetschwalzen und Fihrungsrollen, vorzugsweise in Paaren, wobei die Beizsektion zumindest ei-
nen langgestreckten, vorzugsweise flachen Beizbottich umfaft, welcher aus einer einer tragenden Konstruk-
tion aus Stahl, glasfaserverstérktem Kunststoff oder Propylen und einer Auskleidung aus saure-und abrasi-
onsbestandigem Material, aus einer Grundschicht aus PVC und Kohlensteinen besteht, welche erfindungs-
gemaR dadurch gekennzeichnet ist, dal® die oberste Schicht der Auskleidung aus graphit- und/oder alumini-
umoxidgefiilitem Polyesterharz besteht.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung sind mindestens zwei Beizbottiche mit mindestens je einer
Beizsektion vorgesehen, wobei zwischen den Beizbottichen eine Waschbiirstmaschine angeordnet ist.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung werden anhand der Zeichnung in der nachfolgenden
Beschreiubng ndher erlautert, in welcher ein Ausfiihrungsbeispiel des gegensténdlichen Verfahrens und der
gegensténdlichen Anlage dargestellt ist. Es zeigen in vereinfachter Darstellung die
Fig. 1 schaubildlich die Anlage mit den wichtigsten Einrichtungen,

Fig. 2 einen Langsschnitt der Anlage im Bereich zwischen dem Ende einer Beizsektion und dem Anfang
der nachfolgenden Beizsektion,

Fig. 3 einen Langsschnitt durch die Enden zweier Beizbottiche mit der dazwischen gelegenen
Waschbirstmaschine,

Fig. 4 einen Langsschnitt durch die Gegenstromspiilanlage und

Fig. 5 einen Langsschnitt durch den Boden des Beizbottichs.

Die in Fig. 1 dargestellte Anlage besteht im wesentlichen aus einer Abhaspel 1, einer Richtmaschine 2,
einer mechanischen Vorentzunderungsanlage, z.B. einem Strahler 3, zwei langgereckten flachen Beizbotti-
chen 4 mit einer dazwischengeschalteten Waschbiirstmaschine 5, einer Gegenstromspilanlage 7, einem
Trockner 8 und einer Aufhaspel 9. Zwischen der Abhaspel 1 und der Richtmaschine 2 sind aufeinanderfolgend
ein aus zwei libereinanderliegenden Walzen bestehender Treiber 10 sowie zwei einander gegeniiberliegende
Fihrungsrollen 11 vorgesehen.

Zwischen der Richtmaschine 2 und dem Strahler 3 sind aufeinanderfolgend zwei Scheren 12, 13 sowie
ein zweiter wieder aus zwei libereinanderliegenden Walzen bestehender Treiber 14 angeordnet.

Zwischen dem Trockner 8 und der Aufhaspel 9 sind eine aus zwei je zu einer Seite des zu beizenden Ban-
des 14 einander gegeniiberliegenden Fiihrungsrollen bestehende Bandsteuerung 11’ und darauffolgend ein
aus zwei Ubereinanderliegenden Walzen bestehendes Riickzugsaggregat 18 vorgesehen.

Mindestens einer der Beizbottiche 4 besteht aus mindestens zwei aufeinanderfolgenden Beizsektionen
6, zwischen denen das Band 14 zwischen zwei Abquetschwalzen 15 gefiihrt ist (Fig. 2), von denen die obere
angefrieben ist und zum Vorschub des Bandes 14 beitragt. Der Beizbottich 4 bzw. jeder der Beizsektionen 6
ist mit einem abschnittsweise abhebbaren Deckel 16 sowie einem einlauf- und auslaufseitig ansteigenden Bo-
denabschnitt 17 versehen, welcher fiir die im Bottich 4 bzw. in der Beizsektion 6 befindliche Beizsaure ein Wehr
bildet. Der Verlauf dieser Bodenabschnitte 17 ist so zu verstehen, dal der einlaufseitige Abschnitt in der Band-
laufrichtung nach unten und der auslaufseitige Abschnitt nach oben verlauft. Hiebei bildet der auslaufseitige
Abschnitt mit einem korrespondierendem Abschnitt des Deckels 16 einen Trichter 19 zur Fihrung des Band-
anfanges, 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 Auskleidung
aus séure- und abrasionsbestandigem Material aufgebaut. Die tragende Konstruktion besteht aus Stahl mit
einer Auskleidung aus chloriertem PVC bzw. aus glasfaserverstirktem Kunststoff oder reinem Kunststoff, wie
z.B. Polypropylen. Dariiber befindet sich eine Schicht aus Kohlesteinen und als oberste Schicht wird Polyester-
harz mit Aluminiumoxid bzw. Graphit gefiillt verwendet.

Die Menge an Fiillstoff kann fiir Aluminiumoxid zwischen 10 und 100 Gewichtsprozent liegen, vorzugs-
weise jedoch zwischen 20 und 50 Gewichtsprozent. Fiir Graphit als Fiillstoff liegen die Werte zwischen 50 bis
400, vorzugsweise zwischen 80 bis 200, Gewichtsprozent.

Diese Kombination von Polyesterharzmatrix und Fillstoff ergibt ein Material, das einerseits geniigend Wi-
derstandsfahigkeit gegeniiber den chemischen und mechanischen Beanspruchungen des Beizbetriebes auf-
weist, das aber die Edelstahlbander nicht beschadigen kann.

Die Gegenstromspiilanlage 7 besteht, wie Fig. 4 zeigt, aus einer Waschbiirstmaschine 5’ und je einer vor-

und nachgeschalteten Spiilanlage 20 bzw. 20’. An der Ein- und an der Ausgangseite jeder Spiilanlage bzw.
zwischen Spilanlage 20 bzw. 20’ und Waschbiirstmaschine 5’ sind, dhnlich wie zwischen den Beizsektionen
6, Ubereinanderliegende Abquetschwalzen 15 angeordnet, von welchen zumindest die obere angetrieben wird.
In den Spilanlagen 20, 20’ sind untere und obere Spritzrohre 21 bzw. 22 angeordnet, zwischen denen das zu
behandelnde Band 14 in der Richtung des Pfeiles A durchgefiihrt wird. Der Boden der Spiilanlage 20, 20’ ist
von Platten 23 gebildet, die dhnlich oder gleich wie die Auskleidung der Beizbottiche 4 beschaffen sind und
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jeweils in der Bewegungsrichtung A des Bandes 14 ansteigen. Die unteren Spritzrohre 21 befinden sich zwi-
schen den Platten 23 und unterhalb ihrer oberen Flache, um vor Beschadigungen durch das Band 14, insbe-
sondere beim Einfiihren des Bandanfanges, geschiitzt zu sein.

Uberdies sorgen die unteren Spritzrohre 21 auch fiir die Bildung eines Wasserfilms zwischen Bandunter-
seite und Auskleidungsmaterial, sodal® das Band auf diesem Wasserfilm gleitet und den Bottichboden nicht
oder nur leicht berihrt. Dies tragt ebenfalls zur Vermeidung mechanischer Beschadigungen bei, sowohl beim
Beizgut als auch fiir die Anlage selbst.

Zur Fiihrung des Bandes 14 zu den Abquetschwalzen 15 ist ausgangsseitig, dhnlich wie bei den Beizsek-
tionen 6, ein Trichter 24 vorgesehen, welcher im vorliegenden Falle durch eine Boden- und eine Deckelplatte
gebildet ist.

Die sich zwischen den Spiilanlagen 20, 20’ befindliche Waschbiirstmaschine 5’ weist aufeinanderfolgend
je zwei libereinanderliegende Walzen, u. zw. eine Stiitzwalze 25 und eine Birstwalze 26 auf, wobei in der Lauf-
richtung des Bandes 14 gesehen beim ersten Walzenpaar die Stiitzwalze 25 unten und beim zweiten oben liegt
und die untere Walze gegeniiber der oberen in der Laufrichtung des Bandes 14 versetzt ist. Um eine Bescha-
digung der Biirstwalzen 26 beim Einschieben des Bandanfanges zu verhindern, ist die erste Birstwalze ab-
hebbar und die zweite absenkbar. Zu dem gleichen Zwecke ist auch jeweils die obere der beiden Abquetsch-
walzen abhebbar. Zwischen den beiden Walzen 25, 26 sowie zwischen dem ersten Walzenpaar und dem vor-
angegangenen Abquetschwalzenpaar 15 und dem zweiten Walzenpaar und dem nachfolgenden Abquetsch-
walzenpaar 15 ist jeweils ein Trichter 27 bzw. 28 bzw. 29 vorgesehen, welcher dem Trichter 24 entspricht.

Beim vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ist an der Ausgangseite der zweiten Spiilanlage 20’ dem Ab-
quetschwalzenpaar 15 ein zweites Abquetschwalzenpaar 15’ nachgeschaltet, wobei zwischen den beiden Ab-
quetschwalzenpaaren 15, 15’ ein Trichter 30 gelegen ist, welcher dem Trichter 24 entspricht.

Die Spiilung ist eine Gegenstromkaskadenspiilung, bei welcher das Spiilmedium aus der dritten Kaskade
in die zweite Kaskade zugefiihrt wird, von wo es in die erste Kaskade, d.h. in die Waschbiirstmaschine 5’ ge-
langt. Aus dieser wird das Spiilmedium der vorangehenden Kaskade der Spiilanlage 20 und von da der zwi-
schen den beiden Beizbottichen 4 gelegenen Waschbiirstmaschine 5 zugefiihrt. Das verbrauchte Spiil- bzw.
Waschmedium flieRt in einen nicht dargestellten Sammelbehélter ab, von wo es allenfalls Giber eine Aufberei-
tungsanlage dem Spiil- bzw. Waschprozess wieder zugefiihrt wird.

Die zwischen den Beizbottichen 4 gelegene Waschbiirstmaschine 5 entspricht der zuvor beschriebenen
Waschbiirstmaschine 5’, wobei die gleichen Teile in Fig. 3 mit den gleichen Bezugszeichen versehen sind.

Das erfindungsgemaRe Verfahren erfolgt, soweit es nicht schon beschrieben wurde, in der Weise, dal
zu Beginn der Behandlung eines auf der Abhaspel 1 liegenden Bundes die Abhaspel 1 zumindest solange an-
getrieben wird, bis der Bandanfang den Treiber 10 erreicht hat und von diesem erfa’t wurde. Zur Steuerung
der Bandmitte kann die Abhaspel 1 quer zur Banddurchlaufrichtung verstellbar sein. Sodann schiebt der Treiber
10 das Band 14 in der Richtung des Pfeiles A vor. Die Bandsteuerung 11 verhindert ein seitliches Verlaufen
des Bandes. Die Schere 12 schneidet den Bandanfang ab, welcher, wenn das Band vom Walzwerk kommt,
zungenférmig ist. Die Schere 13 schneidet sodann die Rander des Bandanfanges schrég zu, sodaf sich der
Bandanfang konisch verjiingt, um die Fiihrung des Bandes zu begiinstigen. Der Bandanfang erhéalt somit die
Form eines Trapezes, wobei es vorteilhaft ist, wenn die Oberseite 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 ° betrégt.

In den Beizbottichen 4 bzw. den Beizsektionen 6 kann das gleiche Beizmedium, oder verschiedenes Me-
dium verwendet werden. Hiebei wird das Beizmedium an der Bandaustrittsseite in den Beizbottich 4 bzw. in
die Beizsektion 6 eingefiihrt und an der Bandeintrittsseite abgefiihrt, sodal es gegen die Bewegung des Ban-
des 14 strémt. Die Umwélzung 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 iiberein-
anderliegende Walzen eines Riickzugsaggregates 18 gebremst wird, damit die Windungen auf der Aufhaspel
9 dicht gewickelt werden.

Selbstverstandlich sind weitere Behandlungsschritte, wie z.B. Kaltwalzen, Langs- oder Querteilen bzw.
Schleifen des Bandes in der gleichen Anlage denkbar und installierbar. Eine allfallige Querteilanlage, welche
das gebeizte Fertigprodukt in Platten schneidet, kann anstelle der Aufhaspel 9 treten. Eine Léngsteilanlage,
welche das Band in schmalere Bander zerteilt sowie eine Schleifanlage sind vor der Aufhaspel 9 angeordnet.
Um eine Uberbeizung des im Beizbottich befindlichen Bandteiles zu vermeiden, ist eine Einrichtung vorgese-
hen, mit welcher bei Bandstillstand die Beizbottiche rasch entleert und mit Wasser geflutet werden. Insbeson-
dere fiir das Beizen von ferritischem Edelstahlband mit Mischsdure kann diese mittels extern angeordneter
Warmetauscher gekiihlt werden. Schliellich kann der Aufhaspel noch ein Walzwerk vorgeschaltet werden, in
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dem die Banddicke reduziert wird.

Um das Austreten von Dampfen oder Staub aus den einzelnen Behandlungsanlagen zu vermeiden, kann

aus diesen die Luft bzw. der Dampf durch Ventilatoren abgesaugt werden.

Das Auskleidungsmateriall kann, wie Fig. 5 zeigt, aus Platten bestehen, die in Bandlaufrichtung sagezahn-

férmig ausgebildet und mit einem sdurebesténdigen Kitt verlegt sind. In dieser Figur sind mit 27 die in Band-
laufrichtung sagezahnférmig ausgebildeten Kunstharzsteine, mit 28 darunterliegende Kohlesteine und mit 29
die Tragkonstruktion bezeichnet.

Patentanspriiche

1.

10.

1.

Verfahren zum Beizen von Stahlbdndern, anbei das Band von der Abhaspel kommend mit seinem Anfang
zumindest durch eine Vorentzunderungsanlage, Beizsektionen und eine Spiilanlage geschoben wird, bis
es am Ende der Behandlungsstrecke eine Aufhaspel oder eine Querteilanlage erreicht hat, worauf das
Band an der Aufhaspel geklemmt und von dieser alleine oder in Verbindung mit anderen angetriebenen
Behandlungswalzen durch die Behandlungsanlage gezogen wird bzw. durch die Querteilanlage zu Platten
zerschiitten wird, dadurch gekennzeichnet, daR als Stahlband ein Edelstahlband (14) bundweise durch
die Anlage gefiihrt und zumindest einer mit graphit- und/oder aluminiumoxidgefiilltem Polyesterharz aus-
gekleideten Beizsektion (4) zugefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal das Band in mehreren Beizbottichen mit meh-
reren Beizsektionen und in mindestens einer Beizsektion davon mit einer Mischung aus Salpeter- und
Flussdure behandelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal} das Band in einem Medium behandelt wird,
in welchem Schwefelséure in einer Konzentration vorhanden ist, welche 250 bis 600 g/l, vorzugsweise
300 bis 450 g/l, betragt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dal das Band vor der Behandlung mit Mischsaure
mit Schwefelsdure behandelt wird.

Verfahren nach mindestens einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal die Tem-
peratur der Beizséure 60 bis 95 °C, vorzugsweise 70 bis 90 °C, betragt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daf® die Temperatur der Mischs&ure 30 bis 70 °C,
vorzugsweise 40 bis 65 °C, betrégt und daR die Konzentrationen der Salpetersédure 100 bis 250 g/l, vor-
zugsweise 100 bis 200 g/l, sowie der Flusssdure 10 bis 100 g/l, vorzugsweise 20 bis 80 g/l, gerechnet als
gesamte vorhandene FluRséure, betragt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal® der Bandanfang vor dem Einschieben in die
Anlage trapezformig zugeschnitten wird, wobei die beiden Ecken der vorderen Bandkante unter einem
Winkel zwischen 30° und 45°, gemessen von den Seitenkanten des Bandes, abgeschnitten werden und
die Lange der Vorderkante nach dem Abschneiden der Ecken mindestens der halben Bandbreite ent-
spricht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da das Band nach der Behandlung in einem Beiz-
bottich und vor der Behandlung in einem nachfolgendem Beizbottich in einer Waschbiirstmaschine und
nach dem Beizen in einer Gegenstromkaskadenspiilanlage behandelt wird, wobei das der
Waschbirstmaschine aufgegebene Waschwasser der Gegenstromkaskadenspilanlage entnommen
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal das Beizmedium Mischsaure beim Beizen von
ferritischen Edelstahl-Band mittels extern angeordneter Warmetauscher gekihlt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal bei Bandstillstand die Beizbottiche rasch ent-
leert und mit Wasser geflutet werden.

Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1, unter Verwendung zumindest einer Abhaspel
mit Bandsteuerung, mindestens einer Vorentzunderungsanlage und einer Beizsektion, einer Spiilanlage,
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einer Aufhaspel und/oder einer Querteilanlage, sowie Treiberwalzen, angetriebener Abquetschwalzen
und Fihrungsrollen, vorzugsweise in Paaren, anbei die Beizsektion zumindest einen langgestreckten,
vorzugsweise flachen Beizbottich umfat, welcher aus einer tragenden Konstruktion aus Stahl, glasfa-
serverstérktem Kunststoff oder Propylen und einer Auskleidung aus sdure-und abrasionsbesténdigem
Material auf einer Grundschicht aus PVC und Kohlensteinen, dadurch gekennzeichnet, daR die oberste
Schicht der Auskleidung aus graphit-und/oder aluminiumoxidgefiilltem Polyesterharz besteht.

Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dal die Auskleidung an ihrer der Sdure bzw. dem
Edelstahlband zugewandten Oberflache eine Schicht aus Al,O3 gefiilitem Polyesterharz aufweist, wobei
die Menge an Al,O; als Filllstoff 10 bis 100 Gewichtsprozent, vorzugsweise 20 bis 50 Gewichtsprozent
betragt.

Anlage nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dal die oberste Schicht der Auskleidung aus gra-
phitgefiilltem Polyesterharz besteht, wobei der Anteil an Graphit 50 bis 400 Gewichtsprozent, vorzugs-
weise 80 bis 200 Gewichtsprozent betrégt.

Anlage nach mindestens einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daR das Auskleidungs-
material aus Platten besteht, die in Bandlaufrichtung sdgezahnférmig ausgebildet sind und mit einem séu-
rebesténdigem Kitt verlegt sind.

Anlage nach mindestens einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dal® zwischen minde-
stens zwei Beizbottichen (4) eine Waschbiirstmaschine (5) und im Anschluf} an den letzten Beizbottich
(4) eine Gegenstromkaskadenspiileinrichtung (7) bestehend aus einer Waschbiirstmaschine sowie ein-
und ausgangseitig je einer Spiilanlage (20, 20’) vorgesehen ist, wobei in mindestens einer der Spiilanla-
gen (20, 20’) und bzw. oder in mindestens einer der Waschbiirstmaschinen (5, 5°) das gleiche Ausklei-
dungsmaterial wie in den Beizbottichen (4) vorgesehen ist.

Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, da die Abhaspel (1) quer zur Banddurchlaufrichtung
verstellbar ist.

Anlage nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daR in den Spiilanlagen (20, 20’) obere und untere
Spritzrohre (21) bzw. (22) vorgesehen sind, von welchen die unteren zwischen Bodenauskleidungsplatten
(23) unterhalb der oberen Flache derselben angeordnet sind.

Anlage nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daR die Waschbiirstmaschinen (5, 5’) zwei aufein-
anderfolgende Walzenpaare mit ibereinanderliegenden Walzen (25, 26) aufweisen, von welchen die obe-
re Walze (26) des ersten und die untere Walze (26) des zweiten Walzenpaares als Biirstenwalze ausge-
bildet ist und die andere Walze (25) als Stiitzwalze dient.

Anlage nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dal} die untere Walze jedes Walzenpaares gegen-
tiber der oberen in der Laufrichtung des Bandes (14) versetzt ist und zwischen den beiden Walzenpaaren
ein aus den Auskleidungsplatten bestehender, sich in der Laufrichtung des Bandes (14) V-férmig verjin-
gender Fihrungstrichter (27-29) angeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daR die Birstenwalze (26) des ersten Walzenpaares
abhebbar und des zweiten Walzenpaares absenkbar ist.

Anlage nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dal® die Birsten aus Kunststoff bestehen und mit
einem abrasivem Material, wie z.B. Siliziumcarbid oder Al,O; behaftet sind.

Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dall der Aufhaspel (9) bzw. der Querteilanlage ein
Walzwerk vorgeschaltet ist.

Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daR vor der Aufhaspel (9) eine Langsteilanlage oder
eine Schleifanlage installiert ist.

Anlage nach mindestens einem der Anspriiche 11 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dal bei sdmtlichen
Rollenpaaren jeweils nur eine Rolle, vorzugsweise die obere Rolle, angetrieben ist.
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Claims

10.

1.

12.

13.

A method for pickling steel strip, the strip supplied by the reeling-off element being pushed with its start
at least through a pre-pickling device, pickling sections and a rinsing device, until at the end of the treat-
ment line it reaches a reeling-on element or a transverse cutting device, whereupon the strip is clamped
on the reeling-on element and is drawn through the treatment machine by the reeling-on element alone
orin association with other driven treatment rollers or is cut by the transverse cutting device to form plates,
characterised in that a high-grade steel strip (14) is guided as a steel strip in coil form through the instal-
lation and is fed to at least one pickling section (4) lined with graphite- and/or aluminium oxide-filled poly-
ester resin.

A method according to claim 1, characterised in that the strip is treated in a plurality of pickling vessels
with a plurality of pickling sections and in at least one picking section thereof is treated with a mixture of
nitric and hydrofluoric acid.

A method according to claim 1, characterised in that the strip is treated in a medium in which sulphuric
acid is present in a concentration of 250 to 600 g/l, preferably 300 to 450 g/l.

A method according to claim 2, characterised in that the strip is treated with sulphuric acid prior to treat-
ment with mixed acid.

A method according to at least one of the preceding claims, characterised in that the temperature of the
pickling acid is 60 to 95°C, preferably 70 to 90°C.

A method according to claim 2, characterised in that the temperature of the mixed acid is 30 to 70°C, pre-
ferably 40 to 65°C, the concentration of the nitric acid is 100 to 250 g/l, preferably 100 to 200 g/l, and that
of the hydrofluoric acid is 10 to 100 g/l, preferably 20 to 80 g/l, calculated as the entire hydrofluoric acid
present.

A method according to claim 1, characterised in that the start of the strip is cut trapezoidally prior to being
pushed into the machine, the two corners of the front strip edge being cut off at an angle of between 30°
and 45°, measured from the side edges of the strip, and the length of the front edge after cutting off the
corners corresponds to at least half the strip width.

A method according to claim 1, characterised in that, after treatment in one pickling vessel and prior to
treatment in a subsequent picking vessel, the strip is treated in a scrubbing machine and after pickling is
treated in a counterflow cascade rinsing machine, the washing water supplied to the scrubbing machine
being derived from the counterflow cascade rinsing machine.

A method according to claim 1, characterised in that, during the pickling of ferritic high-grade steel strip,
the mixed acid pickling medium is cooled by means of an external heat exchanger.

A method according to claim 1, characterised in that, whilst the strip is stationary, the pickling vessels
are rapidly emptied and flooded with water.

An installation for carrying out the method of claim 1, using at least one reeling-off element with strip con-
trol, at least one pre-pickling device and a packaging section, arinsing device, a reeling-on element and/or
a transverse cutting device, as well as drive rollers, driven squeezing rollers and guide rollers, preferably
in pairs, the pickling section comprising at least one elongate, preferably flat pickling vessel, which is
formed by a supporting structure of steel, glass-fibre-reinforced plastics material or propylene and a lining
of acid- and abrasion-resistant material on a base layer of PVC and carbon brick, characterised in that
the uppermost layer of the lining is made of graphite- and/or aluminium oxide-filled polyester resin.

An installation according to claim 11, characterised in that, on its surface facing the acid or the high-grade
steel strip, the lining comprises a layer of Al,Os-filled polyester resin, the quantity of Al,O3 as filler being
10 to 100% by weight, preferably 20 to 50% by weight.

An installation according to claim 12, characterised in that the uppermost layer of the lining is made of
graphite-filled polyester resin, the proportion of graphite being 50 to 400% by weight, preferably 80 to
200% by weight.
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An installation according to at least one of claims 11 to 13, characterised in that the lining material is made
of plates, which are saw-tooth-shaped in the direction of travel of the strip and are coated with an acid-
resistant cement.

An installation according to one of claims 11 to 14, characterised in that provided between at least two
pickling vessels (4) is a scrubbing machine (5) and connected with the last picking vessel (4) is a coun-
terflow cascade rinsing device (7) comprising a scrubbing machine and a rinsing device (20, 20°) at the
inlet and outlet of the scrubbing machine, the same lining material being provided in at least one of the
rinsing devices (20, 20’) and/or in at least one of the scrubbing machines (5, 5°) as in the picking vessels

(4)-

An installation according to claim 11, characterised in that the reeling-off element (1) is adjustable trans-
versely to the direction of travel of the strip.

An installation according to claim 15, characterised in that upper and lower spraying pipes (21) and (22)
are provided in the rinsing devices, the lower spraying pipes being arranged between base lining plates
(23) and beneath the upper surface thereof.

An installation according to claim 15, characterised in that the scrubbing machines (15, 15’) comprises
two successive roller pairs with superimposed rollers (25, 26), of which the upper roller (26) of the first
roller pair and the lower roller (26) of the second roller pair is designed as a brush roller and the other
roller (25) acts as a support roller.

An installation according to claim 15, characterised in that the lower roller of each roller pair is offset rel-
ative to the upper roller in the direction of travel of the strip (14), and a guide funnel (27-29) is arranged
between the two roller pairs, which guide funnel tapers in a V-shape in the direction of travel of the strip
(14) and is formed by the lining plates.

An installation according to claim 15, characterised in that the brush roller (26) of the first roller pair can
be raised and the brush roller of the second roller pair can be lowered.

An installation according to claim 18, characterised in that the brushes are made of plastics material and
are coated with an abrasive material, such as silicon carbide or Al,O3.

An installation according to claim 11, characterised in that a rolling mill is connected upsteam of the reel-
ing-on element (9) or transverse cutting device.

An installation according to claim 11, characterised in that a longitudinal cutting device or grinding device
is installed upstream of the reeling on element (9).

An installation according to one of claims 11 to 23, characterised in that, in the case of all roller pairs, only
one roller, preferably the upper roller, is driven in each case.

Revendications

Procédé de décapage de feuillards en acier, selon lequel le feuillard venant du dérouleur par son début
est poussé au moins a travers une installation de prédécalaminage, des sections de décapage et une ins-
tallation de ringage, jusqu’a ce gqu’il atteigne, a la fin de la ligne de traitement, un enrouleur ou une ins-
tallation de refente transversale, a la suite de quoi le feuillard est coincé a I'enrouleur et est tiré seulement
par celui-ci, ou en liaison avec d’autres cylindres de traitement a entrainement, a travers l'installation de
traitement, ou est découpé en plaques par I'installation de refente transversale, caractérisé en ce qu’en
tant que feuillard en acier, un feuillard en acier fin (14) est guidé a la maniére d’un ruban a travers l'ins-
tallation, et est introduit au moins dans une section de décapage (4) revétue de résine polyester garnie
d’oxyde d’aluminium et/ou de graphite.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que le feuillard est traité dans plusieurs cuves de dé-
capage présentant plusieurs sections de décapage et dans au moins des sections de décapage contenant
un mélange d’acide nitrique et d’acide fluorhydrique.
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Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que le feuillard est traité dans un milieu dans lequel
se trouve de I'acide sulfurique en concentration allant de 250 a 600 g/l, de préférence de 300 a 450 g/l.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce que le feuillard est traité a I'acide sulfurique avant le
traitement a 'acide mélangé.

Procédé selon’l'une des revendications précédentes, caractérisé en ce que la température de I'acide de
décapage se situe entre 60 et 95°C, de préférence entre 70 et 90°C.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce que la température de I'acide mélangé est de 30 a
70°C, de préférence 40 a 65°C et que les concentrations en acide nitrique sont de I'ordre de 100 a 250
gll, de préférence de 100 a 200 g/l, ainsi que de I'acide fluorhydrique de 10 a 100 g/l, de préférence de
20 a 80 g/l, calculé en tant que teneur totale en acide fluorhydrique.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que le début du feuillard est découpé en forme de
trapéze avant I'introduction dans I'installation, les deux coins de I'aréte frontale du feuillard sont découpés
sous un angle entre 30° et 45°, mesuré de I'aréte latérale du feuillard, et la longueur de 'aréte frontale
aprés découpe des coins correspond au moins a la moitié de la largeur du feuillard.

Procédé selon la revendications 1, caractérisé en ce que le feuillard est traité, apres le traitement dans
une cuve de décapage et, avant le traitement dans une cuve de décapage suivante, dans une machine
de lavage a brosse et, aprés le décapage dans une installation de ringage en cascade, I'eau de lavage
fournie a la machine de lavage & brosse étant alors prélevée de l'installation de ringage en cascade a
contre courant.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que le milieu de décapage est refroidi pendant le dé-
capage de feuillard en acier fin ferritique a I'aide d’'un échangeur thermique disposé a I'extérieur.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que pendant I'immobilisation du feuillard, les cuves’de
décapage sont rapidement vidées et remplies d’eau.

Installation pour I'exécution du procédé selon la revendication 1, impliquant I'utilisation au moins d’'un dé-
rouleur avec commande de feuillard, au moins d’une installation de prédécalaminage et d’'une section de
décapage, d’une installation de ringage, d’'un enrouleur et/ou d’une installation de refente transversale,
ainsi que de cylindres d’entrainement, de cylindres essoreurs a entrainement et de rouleaux de guidage,
de préférence par paire, la section de décapage comprenant alors au moins une cuve de décapage al-
longée, de préférence plate, qui se compose d’une construction support en acier, en matiére plastique
renforgée en fibre de verre ou en propyléne et d’'un revétement en matériau résistant a I'abrasion et a
I'acide sur une couche de base en PVC et en briques carboniféres, caractérisée en ce que la couche su-
périeure du revétement se compose d’'une résine polyester garnie d’oxyde d’aluminium et/ou d’oxyde de
graphite.

Installation selon la revendication 11, caractérisée en ce que le revétement présente, sur sa surface tour-
née vers |'acide et le feuillard en acier fin, une couche en résine polyester garnie de Al,O3, dans laquelle
la quantité de Al,O; comme matiére de remplissage est de I'ordre de 10 4 100% en poids, de préférence
20 a 50% en poids.

Installation selon la revendication 12, caractérisée en ce que la couche supérieure du revétement se
compose de résine polyester garnie de graphite, la teneur en graphite s’élevant de 50 a 400% en poids,
de préférence de 80 a 200% en poids.

Installation selon I'une des revendications de 11 a 13, caractérisée en ce que le matériau de revétement
se compose de plagues qui sont réalisées en forme de dents de scie dans le sens de défilement du feuil-
lard et qui sont enduites d’'un mastic résistant a I'acide.

Installation selon I'une des revendications 11 a 14, caractérisée en ce qu’entre au moins deux cuves de
décapage (4) est prévue une machine de lavage a brosse (5) et, ala suite de la derniére cuve de décapage
(4), une installation de ringage (7) en cascade a contre courant se composant d’'une machine de lavage
a brosse ainsi que, coté entrée et coté sortie, d’'une installation de ringage (20, 20’), dans au moins une
des installations de ringage (20, 20’) et/ou dans au moins une des machines de lavage a brosse (5, 5') le

9
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matériau de revétement prévu étant le méme que dans les cuves de décapage (4).

Installation selon la revendication 11, caractérisée en ce que le dérouleur (1) est mobile transversalement
au sens de défilement du feuillard.

Installation selon la revendication 15, caractérisée en ce que dans les installations de ringage (20, 20°)
des tubes d’injection inférieurs et supérieurs (21) et (22), sont prévus, les tubes inférieurs étant disposés
entre les plaques de revétement de fond (23) sous la surface supérieure de celles-ci.

Installation selon la revendication 15, caractérisée en ce que la machine de lavage a brosse (5, 5°) pré-
sente deux paires de cylindres posés I'un au-dessus de I'autre (25, 26), dont le cylindre supérieur (26) de
la premiére paire et le congus comme des brosses cylindriques et 'autre cylindre (25) sert de cylindre
d’appui.

Installation selon la revendication 15, caractérisée en ce que le cylindre inférieur de chaque paire de cy-
lindres est décalé vis a vis du cylindre supérieur dans le sens de défilement du feuillard (14) et en ce qu’en-
tre les deux paires de cylindres est disposé un entonnoir de guidage (27, 29) s’effilant en forme de V dans
le sens de défilement du feuillard (14) et se composant de plagues de revétement.

Installation selon la revendication 15, caractérisée en ce que la brosse cylindrique (26) de la premiére
paire de cylindres peut se soulever et celle de la deuxiéme paire de cylindres s’abaisser.

Installation selon la revendication 18, caractérisée en ce que les brosses sont en matiére plastique et re-
couvertes d’'une matiére abrasive telle que du carbure de silicium ou de I'Al,Os.

Installation selon la revendication 11, caractérisée en ce que, avant I'enrouleur (9) ou I'installation de re-
fente transversale, est placé un laminoir.

Installation selon la revendication 11, caractérisée en ce que, avant I'enrouleur (9), est mise en place une
installation de refente longitudinale ou une installation a rectifier.

Installation selon I'une des revendications de 11 a 23, caractérisée en ce que, pour toutes les paires de
rouleaux, seul un rouleau est a chaque fois entrainé, de préférence le rouleau supérieur.

10
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