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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beizen
von kontinuierlich, einen horizontalen Beizbehélter
durchlaufenden Béndern, in den das Beizmedium
zur Bildung turbulenter Strdmungen eingedist
wird.

Eine Anlage der gattungsgemiBen Art ist bei-
spielsweise aus der DE 36 29 894 A1 bekannt. In
kontinuierlich arbeitenden Bandbeizanlagen wird
nach heutigem Stand der Technik die Beizbadldn-
ge zur Erzielung einer optimalen Beizwirkung ent-
sprechend der maximalen Durchlaufgeschwindig-
keit des Bandes durch die Beizanlage ausgelegt.
Bei allen bekannten Beizanlagen erfolgt jedoch
durch die unterschiedlichen Coilgewichte und damit
verbundenen unterschiedlichen Bandldngen der
einzelnen Bander stets eine Unterschreitung der
maximalen Banddurchlaufgeschwindigkeit, so daB
die mittlere Bandgeschwindigkeit wesentlich unter
der maximalen Bandgeschwindigkeit liegt. Hier-
durch erfolgt im Mittel immer eine Uberbeizung der
Binder mit der Folge, daB das Uberbeizte Band
ungewilinscht diinner wird und daB wesentlich mehr
Metall in L&sung geht, so daB der Sdureverbrauch
und beim Einsatz einer Regenerationsanlage die
Kapazitit letzerer gréBer sein muB. Das Uberbei-
zen des Bandes bedeutet auBer der undkonomi-
schen Betriebsweise eine QualitdtseinbuBe, die
nicht tolerierbar ist. Die ErhShung des Sdurever-
brauchs stellt letztlich ein Umweliproblem dar, das
zu minimieren ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt, ausgehend
von den dargestellien Problemen und Nachteilen
die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Beizen
von Bdndern zu schaffen, das bei optimalem Bei-
zergebnis mit minimalem Verbrauch an Beizmedi-
um auskommt.

Dem Erfindungsgedanken liegen die physikali-
schen Gegebenheiten zugrunde, daB sowohl eine
Erh6hung der Temperatur des Beizmediums als
auch eine Steigerung der Turbulenz des Beizme-
diums den Beizvorgang beschleunigen.

Eine ErhShung der Temperatur des Beizme-
diums analog der Bandgeschwindigkeitsdnderung
ist technisch nicht durchfiihrbar; denn die Ge-
schwindigkeitsdnderung des Bandes erfolgt auf-
grund der Coilgewichte und der Auslegung der
Gesamtanlage in sehr kurzen Zeiten, in denen eine
Erh6hung oder Reduzierung der Temperatur des
Beizmediums nicht mdglich ist.

Nach vorliegender Erfindung wird die Turbu-
lenz der Strdmung im Beizmediums in Abh3ngig-
keit von der Durchlaufgeschwindigkeit des zu bei-
zenden Bandes geregelt. Die Regelung der Turbu-
lenz kann ndmlich analog der Bandgeschwindigkeit
sehr schnell gedndert werden, so da3 eine optima-
le Anpassung der Beizwirkung ermd&glicht wird.
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In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
wird bei wechselseitiger Abh3ngigkeit der Turbu-
lenz der Strémung des Beizmediums, der Tempe-
ratur des Beizmediums und der Durchlaufge-
schwindigkeit des Bandes voneinander, bei Verin-
derung einer dieser Gr&Ben mindestens eine weite-
re GroBe zur Erzielung der optimalen Beizwirkung
an die verdnderte GrdBe angepaBt.

Durch die Regelung des Parameters Turbulenz
kann das Hoch- bzw. Herunterfahren der Tempera-
tur des Beizmediums angeglichen werden. Auf die-
se Weise wird es durch die Erfindung md&glich, den
ldngeren Zeitraum eines Temperaturwechsels des
Beizmediums zu kompensieren.

Die Regelbereiche flir Beiztemperatur und Tur-
bulenz im Beizmedium werden bei konstantem An-
lagenbetrieb auf die energetisch glinstigsten Werte
eingestellt.

Die Erfindung wird anhand von Beispielen
nachfolgend erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 die Verhdlinisse beim Stand der
Technik und

Fig. 2 die erfindungsgeméfBe L&sung im Dia-
gramm.

Wie eingangs festgestellf, flihrt bei bekannten
Beizsystemen (Tiefbeize, Flachbeize oder Turbu-
lenzbeize mit konstanter Turbulenz) die Verringe-
rung der maximalen Bandgeschwindigkeit zwangs-
ldufig zum Uberbeizen. In Figur 1 ist der Effekt des
Uberbeizens bei Anlagen nach dem Stand der
Technik in zwei Diagrammen dargestellt, von de-
nen das obere die Bandgeschwindigkeit Uber der
Zeit und das untere die Beizbadtemperatur Uber
der gleichen Zeit darstellt. Der Beizvorgang wird
bei diesem Ausflihrungsbeispiel nach dem Stand
der Technik ausschlieBlich liber die Temperaturan-
derung geregelt.

Im einzelnen ergibt sich folgendes:

T1 bezeichnet die Temperatur des Beizmediums,
bei der ein Band, das das Beizmedium mit der
Geschwindigkeit V1 durchlduft weder Uber- noch
unterbeizt wird. Analog ist T2 die Temperatur, die
bei der Bandgeschwindigkeit V2 optimale Beizer-
gebnisse liefert. Der schraffierte Bereich im unteren
Diagramm zeigt das AusmaB des Uberbeizens, wie
es bei Beizen nach dem Stand der Technik unver-
meidlich ist. Erkennbar ist der Zeitraum A t; we-
sentlich ldnger als der Zeitraum A ty, in der die
Geschwindigkeitsverdnderung stattfindet. Vielmehr
erfolgt die schnellstmdgliche Temperaturabsen-
kung nach einer Kurve, wie sie in dem unteren
Diagramm gestrichelt eingetragen ist.

Figur 2 zeigt ein Ausflihrungsbeispiel der Erfin-
dung, mit der dieser Nachteil behebbar ist. Mit der
Regelung der Turbulenz der Strémung des Beiz-
mediums kann das Uberbeizen minimiert werden.
In den drei Diagrammen werden - jeweils Uber der
Zeitachse - die Bandgeschwindigkeit, die Beiztem-
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peratur und die Turbulenz dargestellt.

Im einzelnen wird wie folgt geregelt:

Phase 1 - Das Band wird mit den flr Band 1
idealen Werten fir Temperatur und Turbulenz
gebeizt.

Phase 2 - Die Temperatur wird am Ende von
Phase 1 abgesenkt, wihrend gleichzeitig die
Turbulenz des Beizmediums erh6ht wird.

Phase 3 - Die Temperatur hat einen Wert, mit
dem sowohl Band 1 als auch Band 2 gefahren
werden k&nnen. Die Geschwindigkeitsdnderung
kann allein durch Anpassung der Turbulenz aus-
geglichen werden.

Phase 4 - Die Temperatur wird auf den flir Band
2 energetisch glnstigsten Wert gesenki, die
Turbulenz kompensiert dies, so daB die Beizwir-
kung optimal bleibt.

Phase 5 - Die Optimale Einstellung fiir Band 3
ist erreicht.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Beizen von kontinuierlich, einen
horizontalen Beizbehdlter durchlaufenden Bén-
dern, in den das Beizmedium zur Bildung tur-
bulenter Strémungen eingedist wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Turbulenz der Strémung im Beizmedi-
um in Abhéngigkeit von der Durchlaufge-
schwindigkeit des zu beizenden Bandes gere-
gelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei wechselseitiger Abhdngigkeit der Tur-
bulenz der Strémung im Beizmedium, der
Temperatur des Beizmediums und der Durch-
laufgeschwindigkeit des Bandes voneinander,
bei Verdnderung einer dieser Gr&Ben minde-
stens eine weitere Gr6Be zur Erzielung der
optimalen Beizwirkung an die verdnderte Gro-
Be angepaBt wird.

Claims

Process for pickling strips passing continuous-
ly through a horizontal pickling vat, into which
the pickling medium is sprayed to form turbu-
lent flows, characterised in that the turbulence
of the flow in the pickling medium is regulated
in accordance with the speed of passage of
the strip which is to be pickled.

Process according to claim 1, characterised in
that, with the turbulence of the flow in the
pickling medium, the temperature of the pick-
ling medium and the speed of passage of the
strip being interdependent, if one of these val-
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ues is changed at least one further value is
adapted to the changed value to achieve the
optimum pickling action.

Revendications

Procédé pour décaper des bandes traversant
de fagon continue un récipient de décapage
horizontal, dans lequel est injecté le fluide de
décapage pour former des courants turbulents,
caractérisé en ce que la turbulence du courant
dans le fluide de décapage est réglée en dé-
pendance de la vitesse de déplacement de la
bande & décaper.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que, pour une dépendance
réciproque de la turbulence du courant dans le
fluide de décapage, de la température du flui-
de de décapage et de la vitesse de déplace-
ment de la bande, lors de la modification de
'une de ces valeurs, au moins une autre va-
leur est adaptée a la valeur modifiée pour
obtenir 'effet de décapage optimal.
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Fig.2
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