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(57) Die Erindung betrifft ein Verfahren zur kontinu-
ierlichen Oberflachenbehandlung, insbesondere zum
Beizen und Reinigen von Bandern, beispielsweise
Metall-, insbesondere Stahlbéndern, in einer Behand-
lungskammer, wobei die Bahn in einer etwa horizontalen
Wegbahn durch die Behandlungskammer lauft, und der
Behandlungskammer eine Behandlungsfliissigkeit, ins-
besondere Beizflissigkeit, zugefihrt wird. Sie ist vor-
nehmlich dadurch gekennzeichnet, daB die zu

behandelnde Oberflache einer erhdhten Scherkraft zur
Behandlungsfliissigkeit, insbesondere BeizflUssigkeit,
ausgesetzt wird. Weiters betrifft die Erfindung eine Vor-
richtung zur Durchfiihrung des Verfahrens, die gekenn-
zeichnet ist dadurch, daB, insbesondere mehrere,
Einrichtungen in der Behandlungskammer, insbeson-
dere Beizbottich, vorgesehen sind, die eine Erhéhung
der Scherkraft zwischen Band und Behandlungsfllissig-
keit erzielen.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuierli-
chen Oberflachenbehandlung, insbesondere zum Bei-
zen und Reinigen von Bandern, beispielsweise Metall-,
insbesondere Stahlbandern, in einer Behandlungskam-
mer, wobei die Bahn in einer etwa horizontalen Wegbahn
durch die Behandlungskammer 1auft und der Behand-
lungskammer eine Behandlungsflissigkeit, insbeson-
dere Beizflissigkeit, zugefiihrt wird. Weiters betrifft die
Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfahrung des Ver-
fahrens.

Es sind verschiedene Systeme zur Oberflachenbe-
handlung, insbesonders von Beizen, von kontinuierlich
durchlaufenden Béndern bekannt, wobei die Bander im
Wesentlichen horizontal durch den Behalter und das
Behandlungsmedium gefthrt werden. Die Zufuhr des
Behandlungsmediums, insbesondere Beizsaure, erfolgt
im Allgemeinen am Eintritt bzw. Austritt des Bandes aus
der Behandlungskammer, wodurch zusatzlich eine Dich-
tung der Behandlungskammer von der Umgebung
erfolgt, sowie auch seitlich in die Behandlungskammer.
All diese Systeme weisen jedoch eine ungentigende
Beizwirkung auf, wodurch flr eine gegebene Durchsatz-
menge bei entsprechenden Qualitatsanforderungen
meist recht lange und entsprechend kostenintensive
Vorrichtungen erforderlich sind.

Die vorliegende Erfindung hat zum Ziel, die Behand-
lungseffektivitat, speziell bei Beizen, zu erhéhen um
Apparatelangen bzw. Apparatekosten fir eine entspre-
chende Anlage wesentlich zu reduzieren bzw. die
Behandlungstemperatur und dadurch die Betriebsko-
sten zu reduzieren.

Die Erfindung ist daher dadurch gekennzeichnet,
daB die zu behandelnde Oberflache einer erhéhten
Scherkraft zur Behandlungsfliissigkeit, insbesondere
Beiz-flissigkeit, ausgesetzt wird. Diese erhthte Scher-
kraft verringert die Flussigkeitsgrenzschicht an der
Bandoberflache woraus eine erhéhte Beizwirkung resul-
tiert und die Beizzeit reduziert wird.

Eine Weiterbildung des erfindungsgemaBen Verfah-
rens ist dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der
Aufbringung der erh6hten Scherkraft, frische Behand-
lungsflissigkeit, insbesondere BeizflUssigkeit, zugefiihrt
und in diesem Bereich die Behandlungsflissigkeit ver-
wirbelt wird. Die Zufuhr der Behandlungsfllssigkeit, ins-
besondere der Beizsaure, unmittelbar im Bereich der
Aufbringung der erh6hten Scherkraft und im am meisten
durchwirbelten Flussigkeitsbereich gewahrleistet eine
rasche Heranflihrung der Beizsaure an das Band, was
eine weitere erhéhte Beizintensitat bewirkt.

Eine ginstige Weiterbildung der Erfindung ist
dadurch gekennzeichnet, daB die Zufuhr der behandel-
ten Flussigkeit in ihrer Menge geregelt wird, wobei die
zugefiihrte Behandlungsflissigkeit allein oder in Kombi-
nation mit der Menge geregelt werden kann. Durch die
Variation der Menge und bzw. oder der Temperatur des
Beizmediums |48t sich die Beizwirkung entsprechend
den Erfordernissen variieren.
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Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist
dadurch gekennzeichnet, daB die zu behandelnde Ober-
flache durch die Behandlungsflissigkeit in ihrer Lage
fixiert, insbesondere in Einrichtungen zur Erhéhung der
Scherkraft zentriert wird. Durch die Fixierung, insbeson-
dere Zentrierung, des Bandes kann eine Bodenberih-
rung und damit verbundene Erzeugung von Kratzern im
Band vermieden werden.

Die Erfindung betrifft ebenfalls eine Vorrichtung zur
kontinuierlichen Oberflachenbehandlung, insbesonders
zum Beizen und Reinigen von Bandern, beispielsweise
Metall-, insbesondere Stahlbandern, mit einer Behand-
lungskammer, wobei die Bahn in einer etwa horizontalen
Wegbahn durch die Behandlungskammer lauft, und ist
vornehmlich dadurch gekennzeichnet, daB, insbeson-
dere mehrere, Einrichtungen in der Behandlungskam-
mer, insbesondere Beizbottich, vorgesehen sind, die
eine Erhdhung der Scherkraft zwischen Band und
Behandlungsflussigkeit erzielen. Durch diese erhéhe
Scherkraft wird die Flissigkeitsgrenzschicht verringert,
woraus eine erhéhte Beizwirkung resultiert.

Eine gunstige Weiterbildung der Erindung ist
dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtungen in
Bandlaufrichtung gesehen, einen Bereich mit sich kon-
tinuierlich verengendem Querschnitt aufweisen. Durch
diesen verengenden Querschnitt, der beispielsweise die
Form einer Venturidiise aufweist, kann eine gute Durch-
wirbelung der Flissigkeit und somit eine Erhéhung der
Beizintensitét bewirkt werden. Weiters wird durch eine
derartige Einrichtung das Band héhenzentriert, insbe-
sondere auch im Venturi-Modul mittenzentriert, wodurch
eine Bodenberiihrung und die damit verbundene Erzeu-
gung von Kratzern auf der Bandoberflache vermieden
wird.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist
dadurch gekennzeichnet, daB3 im Bereich der Einrichtun-
gen Disen zur Einbringung von insbesondere frischer
Behandlungsfliissigkeit vorgesehen sind. Wird im
Bereich der Einrichtungen Behandlungsfllssigkeit ein-
gedust, wird einerseits die Flussigkeit noch stérker
durchwirbelt, wodurch andererseits eine rasche Heran-
fuhrung der insbesondere frischen Saure an das Band
erfolgt, was eine erhéhte Beizintensitat bewirkt.

Eine gunstige Weiterbildung der Erindung ist
dadurch gekennzeichnet, daB die Diisen in Bandlaui-
richtung gesehen nach der Einrichtung angeordnet sind,
wobei diese auch, gegebenenfalls zusatzlich, vor bzw.
in der Einrichtung angeordnet sein kénnen. Durch die
Anordnung der Disen nach der Einrichtung erfolgt die
Zufuhr des Behandlungsmediums in einem Bereich
erhéhter durchwirbelter Fllssigkeit, wobei eine Ein-
disung vor der Einrichtung in diesem Bereich eine
zusatzliche Verwirbelung und damit verbesserte Beizin-
tensitat bewirkt. Eine Anordnung der Diisen in der Ein-
richtung unterstitzt die hydrodynamische Wirkung der
Einrichtung und vermeidet die Berihrung des Bandes
mit der Einrichtung auch bei niedrigen Geschwindigkei-
ten. Speziell eine Kombination aller Anordnungen flhrt
zu einem Optimum an Beizintensitat.
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Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist
dadurch gekennzeichnet, daB die Disen unterhalb der
Materialbahn angeordnet sind, wobei die Dlsen auch
alternativ bzw. in Kombination oberhalb der Material-
bahn angeordnet sein kénnen. Dabei kdnnen die Disen
in die Bandlaufrichtung weisende Offnungen bzw. gegen
die Bandlaufrichtung weisende Offnungen aufweisen.
Durch eine geeignete Anordnung und Ausrichtung der
Dusen kann die Beizwirkung zusétzlich giinstig beein-
fluBt werden.

Eine ginstige Weiterbildung der Erfindung ist
dadurch gekennzeichnet, daB3 zumindest eine Ableitung
fir Behandlungsfliissigkeit vorgesehen ist, die mit
Dasen zur Zufuhr von BehandlungsflUssigkeit an zumin-
dest einer Stelle in der Behandlungskammer verbunden
ist. Durch diese Ausfiihrung der Erfindung kann ein
zusatzlicher Saurekreislauf erreicht werden, durch den
eine Optimierung der Beize erzielt werden kann.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung ist
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen Ableitung und
Zufuhr mindestens eine Pumpe geschaltet ist. Durch die
Regelung einer Pumpe kann die Umwélzmenge ent-
sprechend eingestellt und auch die Austrittsgeschwin-
digkeit aus den Dlsen entsprechend flr eine optimale
Beizwirkung eingestellt werden.

Eine gulnstige Ausgestaltung der Erfindung ist
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen Ableitung und
Zufuhr der Behandlungsfliissigkeit mindestens eine
Warmezufuhreinrichtung, insbesondere ein Warmetau-
scher, geschaltet ist. Durch die Anordnung eines War-
metauschers in den zusétzlichen Saurekreislauf 146t
sich die Temperaturverteilung im Beizbottich besonders
gut beeinfluBen, wobei ins-besondere eine starke Ver-
gleichmaBigung der Temperatur erzielt werden kann.

Im folgenden wird die Erfindung nun anhand von
Zeichnungen beispielhaft beschrieben, wobei Fig. 1 eine
Beizsektion gemaB der Erfindung, Fig. 2 einen Aus-
schnitt aus Fig. 1, Fig. 2a, 2b und Fig. 3 einen analogen
Ausschnitt aus Fig. 1, Fig. 4a die Druckverteilung im
Bereich einer erfindungsgema vorgesehenen Einrich-
tung, Fig. 4b die Geschwindigkeitsverteilung im Bereich
einer erfindungsgeman vorgesehenen Einrichtung, Fig.
5 die Strémung im Bereich einer erfindungsgeman vor-
gesehenen Einrichtung darstellt.

Fig. 1 zeigt das Schema einer Beizsektion 1, das der
besseren Ubersichtlichkeit wegen ohne eine tblicher-
weise angeordnete Abdeckung der Anlage dargestellt
ist. Das zu beizende Stahlband 2 bewegt sich in Rich-
tung 3. Ausgehend von einem EinlaBbereich 4 mit
Abquetschwalzen 5,5' wird das Band durch die Beizsek-
tion 1 zu einem AuslaBbereich 6 mit Abquetschwalzen 7
und 7' gefiihrt. In diesem Bereich sind mehrere Einrich-
tungen 8, die auch als Venturi-Modulen bezeichnet wer-
den, angeordnet. Im Bereich dieser Venturi-Modulen 8
sind jeweils Diisen 9 zur Zufuhr von Beizsaure vorgese-
hen. Die Beizs&ure wird grundsatzlich am Eintritt 4 und
bzw. oder Austritt 6 Gber Diisenbalken 10 in die Beizsek-
tion 1 geleitet und verbrauchte Beizs&ure Uber Auslasse
11,11"inden Zirkulationstank 12 zurtickgefahrt. Vom Zir-
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kulationstank 12 wird die Beizsaure Uber ein Filter 13 zu
einer Pumpe 14 und von dort durch einen Warmetau-
scher 15 gefiihrt, von wo sie Uber Leitungen 16,16 den
Dusenbalken 10 zugefiihrt wird. Zur besseren Regelung
des Beizablaufes wird an ein oder mehreren Stellen der
Beizsektion 1 BeizflUissigkeit abgeleitet (17,17") und
durch ein Filter 18,18’ iber eine Pumpe 19,19" und durch
einen Warmetauscher 20,20' den Dasen 9 zur Verstér-
kung aufgegeben.

Fig. 2 zeigt einen Auschnitt aus Fig. 1, in dem zwei
Venturi-Modulen mit jeweils einem oberen Teil 8' und
einem unteren Teil 8" dargestellt sind. Zwischen diesen
beiden Teilen 8 bzw. 8" der Venturi-Modulen 8 wird das
Band 2 in die Richtung 3 gefihrt und héhenzentriert,
sodafB3 eine Bodenberthrung und damit verbundene
Erzeugung von Kratzern in Band 2 vermieden wird. Im
Bereich hinter den Venturi-Modulen 8 sind Disen 9 vor-
gesehen, durch die Beizsaure in Richtung auf das Band
eingedlst wird. Das Saureniveau ist mit 21 gekennzeich-
net.

Fig. 2a und 2b zeigen einen analogen Ausschnitt
aus Fig. 1, wobei hier im Gegensatz zu Fig. 2 die Dlsen
9 in Richtung 3 des Bandlaufs des Metallbandes 2 vor
bzw. in den Venturi-Modulen 8 angeordnet sind. Grund-
satzlich kénnen diese Varianten auch kombiniert wer-
den, wie beispielhaft in Fig. 3 dargestellt, wobei die
Ausrichtung der Disen sowohl eine Ausstrémung in als
auch gegen die Bandlaufrichtung 3 bewirken kann.
Durch eine unterschiedliche Mengenverteilung des aus-
trémenden Beizflissigkeit zwischen Unterseite und
Oberseite des Bandes 2 kann die Lage des Metallban-
des 2 im Venturi-Modul 8 eingestellt werden.

Fig. 4a zeigt den Druckverlauf 22 im Bereich A der
Querschnittsverengung zwischen dem oberen Teil 8' und
unteren Teil 8" des Venturi-Moduls 8. Der Druck nimmt
vom Eintritt in den Venturi-Modul 8 zu und erreicht etwa
am Ende dieses Abschnitts A den Maximalwert, von wo
aus der Druck bis in einem Bereich kurz nach dem Ven-
turi-Modul 8 wieder volistandig abgebaut wird. Durch die
symmetrische Ausbildung des Druckverlaufes im Ven-
turi-Modul 8 wird das Band 2 im Modul mittenzentriert.

Fig. 4b zeigt analog zu Fig. 4a den Geschwindig-
keitsverlauf im Bereich eines Venturi-Moduls 8. Durch
den abnehmenden Querschnitt im Bereich A des Ven-
turi-Moduls 8 erfolgt ausgehend von einem Geschwin-
digkeitsprofil 23 tber ein Profil 23" eine Beschleunigung
der Saure bis zu einem Profil 23".

Fig. 5 zeigt nunmehr die Strémungsverhaltnisse im
Bereich eines Venturi-Moduls 8, wobei am Einlauf in den
Venturi-Modul 8 die Strémungsrichtung mit 24 bezeich-
net ist und im Bereich des Auslaufs des Moduls 8 eine
turbulente Wirbelstrémung 25 erkennbar ist. In diesem
Bereich der Wirbelstrdomung 25 wird iber die Dlsen 9
frisches Behandlungsmedium zugefahrt, wodurch eine
rasche Heranflhrung der frischen Saure an das Band
gewabhrleistet wird, was eine erhdhte Beizintensitat
bewirkt.

Die Erfindung ist nicht durch die dargestellten Aus-
fahrungen beschrankt, insbesondere kénnen auch die
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Duasen in Bandlaufrichtung oder gegen die Bandlaufrich-
tung gerichtet sein. Es kann ebenfalls eine Abdeckhaube
Uber der Beizsektion vorgesehen sein. Weiters kénnen
innerhalb einer Beizsektion mehrere separate Beizsdu-
renkreislaufe vorgesehen sein, bzw. auch mehrere Beiz-
sektionen hintereinander angeordnet sein.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur kontinuierlichen Oberflachenbehand-
lung, insbesondere zum Beizen und Reinigen von
Bandern, beispielsweise Metall-, insbesondere
Stahlbandern, in einer Behandlungskammer, wobei
die Bahn in einer etwa horizontalen Wegbahn durch
die Behandlungskammer lauft, und der Behand-
lungskammer eine Behandlungsflissigkeit, insbe-
sondere Beizflussigkeit, zugefihrt wird, dadurch
gekennzeichnet, daB die zu behandeinde Oberfla-
che einer erhéhten Scherkraft zur BehandlungsflUs-
sigkeit, insbesondere BeizflUssigkeit, ausgesetzt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB im Bereich der Aufbringung der erhéhten
Scherkraft, frische Behandlungsfliissigkeit, insbe-
sondere Beizflissigkeit zugefuhrt und in diesem
Bereich die Behandlungsflissigkeit verwirbelt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, daB die Zufuhr der Behandlungsflissigkeit in
ihrer Menge geregelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 2 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die zugeflhrte
Behandlungsfllssigkeit in ihrer Temperatur geregelt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die zu behandelnde
Oberflache durch die Behandlungsflissigkeit in
ihrer Lage eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daB die zu behandelnde Oberflache in den zur
Erhéhung der Scherkraft vorgesehenen Einrichtun-
gen zentriert wird.

Vorrichtung zur kontinuierlichen Oberflachenbe-
handlung, insbesondere zum Beizen und Reinigen
von Bandern, beispielsweise Metall-, insbesondere
Stahlbandern, mit einer Behandlungskammer,
wobei die Bahn in einer etwa horizontalen Wegbahn
durch die Behandlungskammer lauft, dadurch
gekennzeichnet, daB, insbesondere mehrere, Ein-
richtungen in der Behandlungskammer, insbeson-
dere Beizbottich, vorgesehen sind, die eine
Erhéhung der Scherkraft zwischen Band und
Behandlungsflissigkeit erzielen.
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8.

10.

11.

12

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einrichtungen in Bandlaufrichtung
gesehen einen Bereich mit sich kontinuierlich ver-
engendem Querschnitt aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB im Bereich der Einrichtungen
Dasen zur Einbringung von insbesondere frischer
Behandlungsfliissigkeit vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die Disen in Bandlaufrichtung gese-
hen nach der Einrichtung angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die Diisen in Bandlaufrichtung
gesehen vor der Einrichtung angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB die Diisen in der Ein-
richtung vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die Dlsen unterhalb
der Materialbahn angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Disen oberhalb
der Materialbahn angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB die Dilsen in die
Bandlaufrichtung weisende Offnungen aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dafB die Disen gegen die
Bandlaufrichtung weisende Offnungen aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, da zumindest eine Ablei-
tung fur Behandlungsfliissigkeit vorgesehen ist, die
mit Ddsen zur Zufuhr von Behandlungsflissigkeit an
zumindest einer Stelle in der Behandlungskammer
verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen Ableitung und Zufuhr der
Behandlungsflissigkeit mindestens eine Pumpe
geschaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch
gekennzeichnet, daB zwischen Ableitung und
Zufuhr der BehandlungsflUssigkeit mindestens eine
Warmezufuhreinrichtung, insbesondere Warmetau-
scher, geschaltet ist.
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