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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum kontinuierlichen chemischen
Entzundern von Metallband in einem Beizbecken, durch
das das Metallband lauft.

[0002] Um die Beizgeschwindigkeit beim Beizen ei-
nes Metallbandes im Durchlauf durch eine Beize zu er-
héhen, bestehen mehrere Mdglichkeiten. So kann auf
die Beizgeschwindigkeit sowohl iber die Zusammen-
setzung des Beizmittels als auch Uber dessen Tempe-
ratur Einflu® genommen werden. Auch ist bekannt, die
Oberflachenstrdmung der Beize am Band, die sich aus
der Bewegung des Bandes ergibt, dadurch zu verstar-
ken, dald an der Ein- und Auslaufseite des Beizbeckens
Beizmittel ein und in der Beckenmitte abgeleitet wird.
Um dabei eine gleichmaRige Beizintensitat tiber die ge-
samte Oberflache zu erhalten, ist es erforderlich, dem
gesamten Beizbad eine gleichméaRige Strémungsge-
schwindigkeit zu geben, was nur bei entsprechend gro-
Rer Pumpenleistung mdglich ist.

[0003] Aus der DD 266 813 A5 ist eine Beizeinrich-
tung bekannt, bei der das Band einen horizontal ange-
ordneten geschlossenen Behandlungskanal in Langs-
richtung durchlauft, der innerhalb eines den Behand-
lungskanal umschlieRenden, durch einen Deckel abge-
schlossenen Behélters angeordnet ist, in welchen das
den Behandlungskanal ein- bzw. auslaufseitig zuge-
fuhrte Behandlungsmedium ableitbar ist. Zur Verbesse-
rung der Beizqualitdt und Minimierung der Beizzeiten ist
innerhalb des geschlossenen Behalters ein separater
Behandlungskanal angeordnet, dem lber ein- und aus-
laufseitig angeordnete Disenbalken sowie zugeordne-
te Pumpen das Behandlungsmedium zugefiihrt wird. Al-
lerdings ist auch hier die fir die erzielbare Beizintensitat
erforderliche Pumpenleistung relativ hoch.

[0004] Ausder DE 40 31 234 A1 ist ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Beizen eines Metallbandes be-
kannt, wobei das Metallband durch einen mit einer Be-
handlungsflUssigkeit geflllten Behandlungsbehalter
geflhrt und die Behandlungsflissigkeit Gber Rohrleitun-
gen und zumindest einen Umpumpbehalter im Kreislauf
gefoérdert wird. Zur Verkiirzung der Beizzeiten sowie zur
Verbesserung der Qualitét des Metallbandes wird dabei
die Behandlungsfliissigkeit unterhalb des Flissigkeits-
spiegels im Behandlungsbehalter mittels Strahldisen
oberhalb und unterhalb des Metallbandes von beiden
Langsseiten entgegengesetzt gerichtet unter einem
spitzen Winkel gegen das Metallband geférdert. Auch
hier erfordert die Erh6hung der Beizintensitat eine rela-
tiv hohe Pumpenleistung.

[0005] Die DE 29 11 701 A1 offenbart ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Behandlung von Materialbah-
nen in einer Behandlungskammer. Dabei werden im In-
neren der Behandlungskammer auf die beiden Materi-
albahnflachen aufeinanderfolgende, turbulente Stréme
eines gasfoérmigen oder flissigen Behandlungsmedi-
ums unter Druck in einem spitzen Winkel und entgegen-
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gesetzt der Bahndurchlaufrichtung gelenkt, derart, daf
die Bahn behandelt und zugleich durch das sich bilden-
de Mediumbett in einer etwa horizontalen Wegbahn
durch die Behandlungskammer gefiihrt wird. Die be-
kannte Vorrichtung weist hierzu mindestens eine obere
und eine untere Reihe von Behandlungsdisen auf, die
langlich in einer Richtung senkrecht zur Durchlaufrich-
tung der Materialbahn ausgebildet sind. Jede der Diisen
weist dabei einen auf die durchlaufende Materialbahn
weisenden Langsschlitz auf, dessen Lange mindestens
gleich der Materialbahnbreite ist, wobei die Disen dar-
auf ausgerichtet sind, einen turbulenten Mediumstron
von den Schlitzen auf die Materialbahn in einem spitzen
Winkel und in einer Richtung entgegen der Durchlauf-
richtung der Materialbahn zu lenken.

[0006] Aus der AT 399 517 B ist schlieBlich ein Ver-
fahren zum Beizen von Metallband bekannt, bei wel-
chem das Metallband durch einen Behandlungsraum
mit zumindest einem Einlal® und AuslaR fir das durch
den Behandlungsraum umgewalzte Behandlungsmedi-
um gefuhrt wird, wobei das Behandlungsmedium unter
Druck in Form einer gerichteten und den Behandlungs-
raum ausflllenden Stromung gefiihrt und dabei der
Druck und die Geschwindigkeit des Behandlungsmedi-
ums gedndert werden. Um den Beizeffekt zu verbessern
und die Beizzeit zu verkiirzen, wird der Druck an der
bzw. den Einlaf3stellen zwischen 2 und 10 bar eingestellt
und die Strdmungsgeschwindigkeit an der Auslastelle
zwischen 10 und 30 m/s gehalten. Ferner ist in der AT
399 517 B eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens beschrieben, die dadurch gekennzeichnet ist,
dal deren AuslaR6ffnung in Form eines in Hohe des
Metallbandes in den Seitenwandungen des Behand-
lungsraumes vorgesehenen umlaufenden Spaltes vor-
gesehen ist, der gleichermalen als Einbring- und Aus-
tragsoffnung fir das Metallband dient.

[0007] Neben dem voranstehend erlduterten Stand
der Technik ist aus der EP 0 692 314 A2 ein.Verfahren
bekannt, bei dessen Anwendung der Kontakt zwischen
einem gewalzten Band und einer Flissigkeit intensiviert
wird. Zu diesem Zweck wird die Flissigkeit unter Druck
aus einem Vorrat zu einer schlitzférmig ausgebildeten
Austrittsdise und aus dieser austretend in einer ener-
giereichen Strdmung gegen das Band geférdert. Auf
diese Weise wird die Fllussigkeit in einem geschlosse-
nen Strahl mit einem sich ber die Breite des Bandes
erstreckenden und quer dazu relativengem Strdomungs-
profil unter hoher Geschwindigkeit senkrecht gegen das
Band ausgebracht, sodann in eine zum Bandlauf paral-
lel gerichtete Stromung stetig umgelenkt, Uber eine
Kontaktstrecke von vorgegebener Breite und Ladnge am
Band entlang geleitet und schlielRlich vom Band wieder
abgefuhrt.

[0008] SchlieRlich ist aus der EP 0 513 631 A1 eine
Vorrichtung zum Kihlen eines in einem Walzwerk ge-
walzten Metallbandes bekannt, welche beidseitig des
zu kiihlenden Bandes angeordnete und gegen die ihr
jeweils zugeordnete Oberflache des Bandes gerichtete
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Dusen aufweist. Aus jeder dieser Dusen tritt ein Flis-
sigkeitsvollstrahl aus, der senkrecht auf das zu kiihlen-
de Band trifft. Im punktférmig ausgebildeten Auftreff-
punkt zerteilt sich der Strahl und flie3tin einer schieRen-
den Strémung ab.

[0009] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, aus-
gehend von dem voranstehend erlduterten Stand der
Technik eine Vorrichtung und ein Verfahren zu schaffen,
mit denen die Intensitat beim Beizen bei vergleichswei-
se geringen Pumpenleistungen erhéht werden kann.
[0010] Diese Aufgabe wird hinsichtlich einer Vorrich-
tung der eingangs genannten Art dadurch geldst, dal®
das Becken eine untere und eine obere Gruppe von als
Vollstrahldisen ausgebildeten, senkrecht auf das Band
gerichteten Flissigkeitsdiisen fir die Beize umfalit, die
jeweils einen auf das Metallband gerichteten Prallstrahl
abgeben, welcher an seinem Auftreffpunkt einen Be-
reich mit schieRender Strémung ausbildet, und daf} die
Flissigkeitsdisen in mehreren hintereinander angeord-
neten, quer zur Bandlaufrichtung verlaufenden Reihen
angeordnet sind, wobei die Flissigkeitsdiisen aufeinan-
derfolgender Reihen von Reihe zu Reihe quer zur Band-
laufrichtung gegeneinander versetzt sind.

[0011] InBezug auf ein Verfahren der eingangs erlau-
terten Art wird die voranstehend genannte Aufgabe da-
durch geldst, dak die Bandoberflache mit einer Vielzahl
von solchen senkrecht gegen die Bandoberflache ge-
richteten und Uber sie verteilten Prallstrahlen beauf-
schlagt wird, daR sich rings um den Auftreffpunkt des
jeweiligen Prallstrahls ein Bereich mit schieRender Stro-
mung bildet, wobei das Band auf seiner gesamten Brei-
te gleichmaRig mit Beize beaufschlagt wird.

[0012] Bei einer erfindungsgemall ausgebildeten
Vorrichtung sind der Druck des aus den Disen austre-
tenden Vollstrahls und der Disendurchmesser der Du-
sen jeweils derart auf den Abstand der Dlsen von der
Oberflache des zu beaufschlagenden Bandes abge-
stimmt, daf rings um den Auftreffpunkt des Prallstrahls
der einzelnen Flissigkeitsdisen ein Bereich mit schie-
Render Strémung entsteht. Dabei sind die Flussigkeits-
disen, vorzugsweise regelmaRig, in mehreren hinter-
einanderliegenden und quer von Reihe zu Reihe zur
Bandlaufrichtung verlaufenden Reihen angeordnet, wo-
bei die Flussigkeitsdisen aufeinanderfolgender Reihen
quer zur Bandlaufrichtung versetzt sind. Die Querver-
setzung der Flissigkeitsdiisen in hintereinanderliegen-
den Reihen betragt insbesondere einen halben Tei-
lungsabstand benachbarter Prallstrahlen. Auf diese Art
und Weise 14t sich mit zur Ausbildung der schieRenden
Strdmung der Prallstrahlen ausreichendem, gegensei-
tigem Abstand der Disen das Band auf seiner gesam-
ten Breite gleichmaflig mit Beize beaufschlagen.
[0013] Bei dieser LOsung erzeugen die Prallstrahlen
an der zu beizenden Metallbandoberflache eine unge-
wohnlich hohe Strémungsgeschwindigkeit und einen
damit erhdohten Stoffaustausch, der eine hohe Beizin-
tensitat zur Folge hat. Die dafir erforderliche Pumpen-
leistung ist vergleichsweise gering, da nur ein verhalt-
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nismaRig kleines Volumen an Beize fir die schieRende
Strémung bendtigt wird. Die Besonderheit der "schie-
Renden Strdomung" besteht darin, daf} ihre Geschwin-
digkeit groRer ist als die Schwallgeschwindkeit (Einfih-
rung in die technische Strémungslehre von Prof. Dipl.
-Ing. Wolfgang Kalide, Carl Hanser Verlag Miinchen
Wien, 6. Auflage 1984, Seite 97/98).

[0014] Bei der Erfindung kann das Beizbecken mit
Beizflissigkeit so gefiillt sein, dafl das zu beizende
Band durch die Beizflussigkeit gezogen wird. In diesem
Fall durchstoRen die Prallstrahlen die das Band umge-
bende Flussigkeit. Die schieRende Stromung bildet sich
dann auf dem Band jeweils unter der sie bedeckenden
Flussigkeitsschicht der Beize aus.

[0015] Vorzugsweise sind die Flussigkeitsdiisen im
Boden und Deckel des Beizbeckens ausgebildet.
[0016] Bei einem Beizbecken mit quer zur Bandlauf-
richtung verlaufenden, rohrférmigen Elektroden fir eine
elektrolytische Bandbehandlung kénnen in den Elektro-
den die Flissigkeitsdisen ausgebildet sein, wobei die
rohrférmigen Elektroden als Zuleitung fir die Beize zu
den Flussigkeitsdiisen dienen. Alternativ kdnnen bei ei-
nem Beizbecken mit in Bandlaufrichtung mit Abstand
voneinander angeordneten und quer zur Bandlaufrich-
tung verlaufenden Elektroden fiir eine elektrolytische
Bandbehandlung die Flissigkeitsdisen in in den Zwi-
schenrdumen zwischen den Elektroden angeordneten
rohrférmigen Leisten ausgebildet sein, tiber die die Bei-
ze den Flissigkeitsdusen zufiihrbar ist.

[0017] Zur Abflihrung der Uber die Prallstrahlen zuge-
fiihrten Beize sollten die in Bandlaufrichtung hinterein-
anderliegenden Reihen zwischen sich zu den Bandran-
dern fihrende Abstrémkanale bilden. Die Abstrémung
der Beize in diesen Kanalen kann nach einer weiteren
Ausgestaltung dadurch beglnstigt werden, dal eine
unterstiitzende Stromung von den Bandrandern aus
mittels den Abstrémkanalen zugeordneten Disen er-
zeugt wird.

[0018] Um unterschiedliche Beizintensitaten an der
Ober- und Unterseite aber auch Uber die Breite errei-
chen zu kénnen, kénnen die Flissigkeitsdisen einzeln
oder gruppenweise zu und abgeschaltet werden.
[0019] Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
Ausfihrungsbeispiele darstellenden Zeichnung naher
erlautert. Im einzelnen zeigen

Fig. 1 ein Beizbecken im Querschnitt senkrecht
zur Bandlaufrichtung,

Fig. 2 eine Flussigkeitsdise mit Prallstrahl und
schielender Stromung auf einem Band
als Prinzipdarstellung,

Fig. 3bis 6  verschiedene Dusenanordnungen,

Fig. 7 einen Teilabschnitt eines Beizbeckens in

einer zu Fig. 1 anderen Ausfiihrung im
Vertikalschnitt in Bandlaufrichtung mit
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ober- und unterseitig angeordneten rohr-
férmigen Elektroden,
Fig. 8 ein Elektrodenpaar im Ausschnitt X der
Fig. 7 im Querschnitt quer zur Bandlauf-
richtung,
Fig. 9 eine Elektrode gemaR Fig. 7 und 8 in ver-
groRerter Darstellung, und
Fig. 10 einen Teilabschnitt eines Beizbeckens in
einerzu Fig. 1 und 7 anderen Ausfiihrung
im Vertikalschnitt in Bandlaufrichtung mit
plattenférmigen Elektroden.

[0020] Beim Ausflihrungsbeispiel der Figur 1 verlauft
ein Band 1 durch ein Beizbecken 2 mit einem Boden 2a
und einem Deckel 2b. Sowohl im Boden 2a als auch im
Deckel 2b sind Flissigkeitsdusen 3a, 3b mit gegen das
Band 1 gerichteter Strahlrichtung ausgebildet. Die D{-
sen 3a, 3b werden uber Zuleitungen 3c, 3d mit Beize
gespeist. Nicht notwendigerweise aber vorzugsweise
ist das Beizbecken 2 soweit mit Beizfllssigkeit gefiillt,
daR das Band 1 darin eingetaucht ist. Durch das Ein-
tauchen des Bandes 1 in die Beizflissigkeit wird der
Beizeffekt auf der Ober- und Unterseite des Bandes 1
vergleichmaRigt.

[0021] Jede der Disen 3a, 3b ist als Vollstrahldiise
entsprechend Figur 2 ausgebildet. Ein aus der Diise 3a,
3b unter hohem Druck, z. B. von 2 bis 10 bar austreten-
der Vollstrahl 4 trifft als Prallstrahl senkrecht auf dem
Band 1 auf. Am Auftreffpunkt bildet sich eine Stauzone
SZ, von der radial eine schieRende Strémung SS aus-
geht, fiir die charakteristisch ist, daf3 sich an deren Ende
eine Welle W bildet. Wesentlich fiir die Ausbildung der
schieBenden Stromung SS ist der Druck, mit dem die
Dise 3a, 3b beaufschlagt wird, deren Austrittsdurch-
messer, deren Abstand von der Oberflache des Bandes
1 und die Dicke der sich auf der Oberflache einstellen-
den Flussigkeitsschicht. Je dicker die Flissigkeits-
schicht ist, desto gréRer mufd der Druck und/oder der
Dusenquerschnitt und/oder desto kleiner der Abstand
sein.

[0022] Die Ausfiihrungsbeispiele der Figuren 3 bis 5
zeigen verschiedene geometrische Anordnungen der
einzelnen Flissigkeitsdisen. Allen Ausfihrungen ist
gemeinsam, dal die Disen in hintereinanderliegenden
Reihen angeordnet sind, wobei die Bereiche schiel3en-
der Stromung SS der Dlsen einer jeden Reihe einander
Uberlappen.

[0023] Wahrend beim Ausfiihrungsbeispiel der Figur
3 die Mittelpunkte der Dusen einer jeden Reihe auf einer
Linie senkrecht zur Bandlaufrichtung R liegen und von
Reihe zu Reihe um einen halben Teilungsabstand be-
nachbarter Disen versetzt sind, liegen beim Ausflh-
rungsbeispiel der Figur 4 die Mittelpunkte hintereinan-
derliegender Dusen auf einer zur Bandlaufrichtung R
leicht geneigten Linie. AuBerdem liegen die Mittelpunk-
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te der nebeneinanderliegenden Disen ebenfalls auf ei-
ner gemeinsam geneigt zur Bandlaufrichtung verlaufen-
den Linie. Insbesondere durch die Neigung der Mittel-
punktslinie hintereinanderliegender Disen zur Band-
laufrichtung ergibt sich eine geometrische Versetzung
der Dusen von Reihe zu Reihe in Bandlaufrichtung und
damit eine gleichmaRigere Verteilung der Prallstrahlen
der Bandoberflache. Beim Ausfiihrungsbeispiel der Fi-
gur 5istdartberhinaus vorgesehen, dal die Mittelpunk-
te der Disen hintereinanderliegender Reihen um einen
halben Teilungsabstand benachbarter Reihen gegen-
einander versetzt sind. Auch in diesem Fall kdnnen die
Linien, auf denen die Mittelpunkte der Diisen jeder zwei-
ten der hintereinanderliegenden Reihen liegen, leicht
geneigt zur Bandlaufrichtung R sein.

[0024] Bei allen Ausfihrungsbeispielen ist zwischen
den einzelnen Disenreihen ein Abstromkanal A fur den
Beizmittelabflu® zu den Bandrandern hin freigelassen,
wie durch die Pfeile zwischen den Disenreihen ange-
deutet wird.

[0025] Beim Ausfiihrungsbeispiel der Figur 6 sind den
Abstrémkanalen A seitlich neben dem Band 1 den Beiz-
mittelabflul férdernde, in die Abstrdmkanéle A hinein
Beizmittel treibende Disen vorgesehen.

[0026] Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 7 bis 9
sind oberhalb und unterhalb des Bandes 1 quer zur
Bandlaufrichtung und mit Abstand von einem der in
Bandlaufrichtung rohrférmige Elektroden EL angeord-
net, in denen durch Pfeile (Fig. 8) bzw. konkret (Fig. 9)
angedeutete Disendffnungen 3a, 3b ausgebildet sind.
Die Beize wird iber die rohrférmigen Elektroden EL den
Diisendéffnungen 3a, 3b zugefihrt.

[0027] Beim Ausfiihrungsbeispiel der Figur 10 sind im
Beizbecken 2 oberhalb und unterhalb des Bandes 1 mit
Abstand voneinander in Bandlaufrichtung Elektroden E
angeordnet. In den Zwischenrdumen zwischen Elektro-
den E sind rohrférmige Leisten L angeordnet, in denen
durch Pfeile angedeutete Disendffnungen 3a, 3b aus-
gebildet sind, denen tber die rohrférmigen Leisten L die
Beize zugefihrt wird.

[0028] Beibeiden Ausfiihrungsbeispielen der Figuren
7 bis 10 lassen sich also die Disendéffnungen 3a, 3b,
Uber die die Prallstrahlen das Band 1 beaufschlagen,
platzsparend unterbringen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum kontinuierlichen chemischen Ent-
zundern von Metallband (1) in einem Beizbecken
(2), durch welches das Metallband (1) lauft,
dadurch gekennzeichnet, daR das Becken (2) ei-
ne untere und eine obere Gruppe von als Vollstrahl-
disen ausgebildeten, senkrecht auf das Band (1)
gerichteten Flissigkeitsdiisen (3a, 3b) flr die Beize
umfaldt, die jeweils einen auf das Metallband ge-
richteten Prallstrahl abgeben, welcher an seinem
Auftreffpunkt einen Bereich mit schielRender Stro-
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mung (SS) ausbildet, und daB die Fllssigkeitsdi-
sen (3a, 3b) in mehreren hintereinander angeord-
neten, quer zur Bandlaufrichtung (R) verlaufenden
Reihen angeordnet sind, wobei die Flissigkeitsdi-
sen (3a, 3b) aufeinanderfolgender Reihen von Rei-
he zu Reihe quer zur Bandlaufrichtung (R) gegen-
einander versetzt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Flussigkeitsdiisen (3a, 3b) im
Boden (2a) und im Deckel (2b) des Beizbeckens (2)
ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Querversetzung der Flis-
sigkeitsdiisen (3a, 3b) hintereinanderliegender Rei-
hen bis zu einem halben Teilungsabstand benach-
barter Flussigkeitsdiisen (3a, 3b) betragt.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, daB bei einem Beizbek-
ken (2) mit quer zur Bandlaufrichtung (R) verlaufen-
den, rohrférmigen Elektroden (EL) flr eine elektro-
lytische Bandbehandlung in den Elektroden (EL)
die Flussigkeitsdiisen (3a, 3b) ausgebildet sind und
die rohrférmigen Elektroden (EL) als Zuleitung fiir
die Beize zu den Fliissigkeitsdiisen dienen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, daR bei einem Beizbek-
ken (2) mitin Bandlaufrichtung (R) mit Abstand von-
einander angeordneten und quer zur Bandlaufrich-
tung (R) verlaufenden Elektroden (E) fiir eine elek-
trolytische Bandbehandlung die Flissigkeitsdisen
in in den Zwischenrdumen zwischen den Elektro-
den (E) angeordneten rohrférmigen Leisten (L) aus-
gebildet sind, Uber die die Beize zugefiihrt wird.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet, daB die in Bandlauf-
richtung (R) hintereinanderliegenden Reihen von
Flissigkeitsdisen (3a, 3b) zwischen sich zu den
Bandréndern hin fihrende Abstrdmkanale (A) fir
die Beize bilden.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB den Abstromkanalen (A) die Abstro-
mung der Beize unterstitzende Dusen (D) zugeord-
net sind.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet, daB die Flissigkeitsdi-
sen (3a, 3b) einzeln oder gruppenweise zu- und ab-
schaltbar sind.
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9.

Verfahren zum kontinuierlichen chemischen Ent-
zundern von Metallband in einer Beize, die das Me-
tallband durchlauft, dadurch

gekennzeichnet, daB die Bandoberflache mit ei-
ner Vielzahl von solchen senkrecht gegen die
Bandoberflache gerichteten und Uber sie verteilten
Prallstrahlen beaufschlagt wird, dal} sich rings um
den Auftreffpunkt des jeweiligen Prallstrahls ein Be-
reich mit schieender Strémung bildet, wobei das
Band auf seiner gesamten Breite gleichmafig mit
Beize beaufschlagt ist.

Claims

A device for continuous chemical descaling of metal
strip (1) in a pickling tank (2) through which the met-
al strip (1) passes, characterised in that the tank
(2) comprises a lower and an upper group of liquid
nozzles (3a, 3b) for the pickling liquid, designed as
full jet nozzles, directed perpendicularly onto the
strip (1), with the respective liquid nozzles releasing
an impact jet directed to the metal strip, which forms
an area with a gusting stream (SS) around its point
of impact; and that the liquid nozzles (3a, 3b) are
arranged in several subsequent rows aligned trans-
versely to the direction of travel (R) of the strip.

A device according to claim 1, characterised in
that the liquid nozzles (3a, 3b) are configured in the
bottom (2a) and in the lid (2b) of the pickling tank (2).

A device according to claim 1 or 2, characterised
in that the transverse offset of the liquid nozzles
(3a, 3b) in subsequent rows is up to half the divi-
sional spacing of adjacent liquid nozzles (3a, 3b).

A device according to one of the preceding claims,
characterised in that with a pickling tank (2) with
tubular electrodes (EL) aligned across the direction
of travel (R) of the strip, for electrolytic strip treat-
ment the liquid nozzles (3a, 3b) are arranged in the
electrodes (EL), and the tubular electrodes (EL)
serve as inlets for the pickling liquid to the liquid noz-
Zles.

A device according to one of claims 1 to 3, charac-
terised in that with a pickling tank (2) with elec-
trodes (E) mutually spaces apart and aligned
across the direction of travel (R) of the strip, for elec-
trolytic strip treatment the liquid nozzles (3a, 3b) are
arranged in the spaces between the electrodes (E),
and the tubular strips (L), through which the pickling
liquid is supplied.

A device according to one of preceding claims,
characterised in that the rows of liquid nozzles
(3a, 3b) positioned one behind the other in the di-
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rection of travel of the strip (R), form between them-
selves outflow channels (A) for the pickling liquid,
which channels lead to the margins of the strip.

A device according to claim 6, characterised in
that nozzles (D) supporting the outflow of the pick-
ling liquid are assigned to the outflow channels (A).

A device according to one of the preceding claims,
characterised in that the liquid nozzles (3a, 3b)
can be switched on and off individually or in groups.

A process for continuos chemical descaling of metal
strip in a pickling liquid through which the metal strip
passes, characterised in that a plural number of
such impact jets directed perpendicularly to the sur-
face of the strip and distributed across the surface
of the strip are applied to the surface of the strip,
such that around the point of impact of the respec-
tive impact jet, an area with a gushing stream forms
with pickling liquid being applied evenly to the strip
across its entire width.

Revendications

Dispositif de décalaminage chimique en continu
d'une bande métallique (1) dans une cuve de déca-
page (2), que traverse la bande métallique (1), ca-
ractérisé en ce que la cuve (2) comprend un grou-
pe inférieur et un groupe supérieur de buses (3a,
3b) de projection de liquide pour le décapage, qui
sont agencées sous la forme de buses a jet a grand
débit et sont orientées perpendiculairement a la
bande (1), délivrent chacune un jet d'impact dirigé
sur la bande métallique et forment, au niveau de
leur point d'impact, une zone avec un écoulement
de frappe (SS), et en ce que les buses a liquide
(3a, 3b) sont disposées suivant plusieurs rangées
disposées les unes derriére les autres et s'étendant
transversalement a la direction (R) de circulation de
la bande, les buses a liquide (3a, 3b) de rangées
successives étant décalées les unes par rapport
aux autres, d'une rangée a l'autre, transversale-
ment par rapport a la direction (R) de circulation de
la bande.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les buses a liquide (3a, 3b) sont montée
dans le fond (2a) et au niveau du couvercle (2b) de
la cuve de décapage (2).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le décalage transversal des buses a li-
quide (3a, 3b) de rangées situées les unes derriére
les autres est égal jusqu'a la moitié de la distance
de séparation de buses a liquide voisines (3a, 3b).
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4.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que dans le cas d'une cuve
de décapage (2) comportant des électrodes de for-
me tubulaire (EL), qui s'étendent transversalement
par rapport a la direction (R) de circulation de la
bande, pour un traitement électrolytique de la ban-
de, les buses a liquide (3a, 3b) sont formées dans
les électrodes (EL) et les électrodes de forme tubu-
laire (EL) sont utilisées en tant que canalisation
d'amenée du décapant aux buses a liquide.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que dans le cas d'une cuve de dé-
capage (2) comportant des électrodes (E), qui sont
disposées a distance les unes des autres dans la
direction (R) de circulation de labande et s'étendent
transversalement par rapport a la direction (R) de
circulation de la bande, pour un traitement électro-
lytique de la bande, les buses a liquide sontformées
dans des baguettes de forme tubulaire (L), qui sont
disposées dans les espaces intercalaires entre les
électrodes (E) et au moyen desquelles le décapant
est amené.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les rangées, disposées
les unes derriére les autres dans la direction (R) de
circulation de la bande, de buses a liquide (3a, 3b)
forment entre elles des canaux (A) d'évacuation du
décapant qui s'étendent en direction des bords de
la bande.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que des buses (D), qui favorisent I'évacuation
du décapant, sont associées aux canaux d'évacua-
tion (A).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les buses a liquide (3a,
3b) peuvent étre activées et désactivées individuel-
lement ou par groupes.

Procédé de décalaminage chimique en continu
d'une bande métallique dans un milieu de décapa-
ge, que traverse la bande métallique, caractérisé
en ce que la surface de la bande est chargée par
une multiplicité de jets d'impact, qui sont dirigés per-
pendiculairement sur la surface de la bande et sont
répartis sur cette surface, de telle sorte qu'autour
du point d'impact de chaque jet d'impact respectif,
il se forme une zone avec un écoulement de frappe,
la bande étant chargée uniformément, sur toute sa
largeur, par le décapant.
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