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(54) Beizeinrichtung und Verfahren zum kontinuierlichen Beizen eines Metallbandes

(57)  Die Erfindung betrifft eine Beizeinrichtung mit
einem Vorwarmtank und ein Verfahren zum kontinuier-
lichen Beizen eines Metallbandes. Die Beizeinrichtung
umfasst einen Vorwarmtank (1) und mindestens einen
nachgeordneten Beiztank (3), durch die das zu behan-
delnde Metallband kontinuierlich gefiihrt wird, wobei dem
Vorwarmtank eine Heizeinrichtung (6) zum Aufheizen ei-
ner Vorwarmflissigkeit zugeordnet ist, die das Metall-
band umsplilt. Ziel der Erfindung ist das Bereitstellen ei-
ner in der Herstellung kostenglinstigen Beizeinrichtung

und eines im Betrieb kostenglinstigen Beizverfahrens.
Dies wird dadurch erreicht, dass die Heizeinrichtung (6)
mindestens eine in den Vorwarmtank integrierte Rauch-
gasleitung (11) zur Durchfiihrung von Verbrennungsga-
sen, eine der Rauchgasleitung zugeordnete Brennein-
richtung (7) fur einen Brennstoff und ein Geblase (42)
zur Durchleitung der Verbrennungsgase durch die
Rauchgasleitung umfasst.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Beizeinrichtung zum
kontinuierlichen Beizen eines Metallbandes mit einem
Vorwarmtank und mindestens einem nachgeordneten
Beiztank, durch die das Metallband kontinuierlich gefiihrt
wird, wobei dem Vorwarmtank eine Heizeinrichtung zum
Aufheizen einer Vorwarmflissigkeit zugeordnet ist, die
das Metallband umspllt. Weiters betrifft die Erfindung
ein Verfahren zum kontinuierlichen Beizen eines Metall-
bandes in einer Beizvorrichtung, wobei das Metallband
in einem Vorwarmtank durch eine vorgewarmte Vor-
warmflissigkeit auf eine Beiz-Vorwarmtemperatur vor-
gewarmt wird und anschlieRend in mindestens einem
Beiztank durch eine Beizfliissigkeit geflihrt wird.

[0002] Unterkontinuierlichem Beizen versteht man die
kontinuierliche chemische Entzunderung eines warmge-
walzten metallischen Bandes, vorzugsweise eines Stahl-
bandes. Dies erfolgt durch ein kontinuierliches Durchlei-
ten des Metallbandes durch ein mit Beizldsung gefiilltes
Beizbecken. Hierbei wird die Beizldsung auf eine opti-
male Prozesstemperatur erwarmt, um die Auflésungs-
geschwindigkeit des Zunders auf der Bandoberflache zu
erhéhen und damit die Behandlungszeit/ Verweilzeit des
Metallbandes in der Beizlésung moglichst kurz zu halten.
[0003] Wesentlichist hierbei die Temperatur der Beiz-
I6sung in der unmittelbaren Grenzschicht zur Bandober-
flache. Solange das Metallband nicht anndhernd die
Temperatur der Beizl6sung aufweist, kihlt diese in der
Grenzschicht am kiihleren Metallband ab und erreicht
die optimalen Beizbedingungen nicht. Erst mit dem Er-
reichen anndhernd gleicher Temperatur der Metall-
bandoberflache und der Beizldsung findet die schnelle
Aufldsung des Zunders statt.

[0004] Ublicherweise durchlauft das Metallband meh-
rere hintereinander angeordnete Beizbecken oder
Beiztanks, wobei die Beizl6sung zwischen den einzelnen
Beizbecken mit Doppelrollen abgequetscht wird. Da-
durch erreicht man eine Konzentrationsabstufung der
Beizldsung in den einzelnen Beizbecken. Im ersten Beiz-
becken erfolgt in erster Linie eine Aufwarmung des Me-
tallbandes durch die Beizlésung und der Beizfortschritt
in diesem ersten Beizbecken ist durch die Abkuhlung der
Beizldésung in der Grenzschicht dementsprechend sehr
gering. Erst ab dem zweiten Beizbecken, wenn das Me-
tallband annahernd die Beizbadtemperatur aufweist und
damit die Beizlésung in der Grenzschicht nicht mehr ab-
gekuhlt wird, findet eine rasche Auflésung des Zunders
statt.

[0005] Um eine unnétiglange Beizstrecke mit geringer
Wirkung in einem ersten Teilabschnitt zu vermeiden, ist
ein Vorwarmen des Metallbandes vor dem eigentlichen
Beizvorgang in vielen Ausflihrungsformen bereits be-
kannt. Dies kann beispielsweise durch elektromagneti-
sche Induktion, durch mit elektrischer Energie oder mit
Gas betriebene Infrarotstrahler, in einer Dampfkammer,
durch Bespriihen des Metallbandes mit Heilwasser oder
durch ein heiRes mit Dampf oder elektrisch beheiztes
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Wasserbad erfolgen.

[0006] Im Detail ist es aus der EP-A 225 273 bekannt,
das Metallband unmittelbar vor dem Eintritt in das erste
Beizbecken mit einer elektrischen Heizung oder mit
HeiRluft oder mit einer anderen Heizung auf eine Tem-
peratur tiber dem Siedepunkt der Beizlésung bei Atmo-
spharendruck zu erhitzen.

[0007] Nach einer weiteren in der EP-A 225 273 be-
schriebenen Ausfiihrungsform wird das Metallband vor
dem Eintritt in das Beizbecken durch einen Heilwasser-
tank geleitet, dem eine nicht naher spezifizierte Heizein-
richtung zum Aufheizen des Wassers zugeordnet ist. Die
Erwarmung des Metallbandes in einem Wasserbad weist
den grundsatzlichen Vorteil auf, dass die Einrichtung aus
sicherheitstechnischem Gesichtspunkt einfach gebaut
werden kann, da keine Beanspruchung durch aggressive
Medien auftritt und das Band nicht Gberhitzt wird.
[0008] Aus der FR-A 2 701 410 ist es bekannt, das
Metallband vor dem Eintritt in das Beizbecken durch eine
Vorheizkammer zu leiten, in der eine Aufheizung unter
Einwirkung elektromagnetischer Induktion erfolgt.
[0009] Eine weitere sehr spezifische Moglichkeit zur
Vorwarmung eines Metallbandes vor dem Eintritt in ein
Beizbecken ist aus der JP-A 5-261425 bekannt und be-
steht darin, in vorgelagerten Behandlungsstufen aus
dem Metallband abgefiihrte Warme tber ein Warmetau-
schersystem zu transportieren und dem Metallband vor
dem Eintritt in das Beizbecken teilweise wieder zuzufih-
ren.

[0010] Aus der JP-A 59-20478 ist es bekannt
HeiRwasser auf das Metallband aufzusprihen und damit
eine Aufwarmung des Metallbandes auf eine Reaktions-
temperatur von 70 - 80°C zu erreichen.

[0011] Alle diese zitierten Moglichkeiten haben, soweit
entsprechende Ausfiihrungen gemacht werden, den
Nachteil, dass Sekundarenergie eingesetzt werden
muss, die teurerist als Primarenergie, wie beispielsweise
Erdgas, Gichtgas, Erdél oder ahnlichem.

[0012] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, die Nachteile des bekannten Standes der Technik
zu vermeiden und eine in der Errichtung kostengiinstige
Beizeinrichtung und ein im Betrieb kostengtlinstiges Ver-
fahren zum kontinuierlichen Beizen eines Metallbandes
vorzuschlagen.

[0013] Diese Aufgabe wird ausgehend von einer Beiz-
einrichtung der eingangs genannten Art dadurch er-
reicht, dass die Heizeinrichtung mindestens eine in den
Vorwarmtank integrierte Rauchgasleitung zur Durchflh-
rung von Verbrennungsgasen, eine der Rauchgasleitung
zugeordnete Brenneinrichtung fur einen Brennstoff und
ein Geblase zur Durchleitung der Verbrennungsgase
durch die Rauchgasleitung umfasst.

[0014] Zur Verbesserung des Warmeliberganges von
der Rauchgasleitung oder gegebenenfalls mehreren
Rauchgasleitungen auf die vorzugsweise aus Wasser
bestehende Vorwarmflissigkeit ist dem Vorwarmtank ei-
ne Umwalzeinrichtung, vorzugsweise eine Flussigkeits-
pumpe, zugeordnet.
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[0015] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung um-
fasst der Vorwarmtank eine Aufheizkammer mit einer
Heizeinrichtung fiir das Aufheizen der Vorwarmflissig-
keit und eine Flutungskammer fir die Vorwarmung des
Metallbandes. Durch die Teilung der Aufheizkammer in
diese zwei Funktionsbereiche wird eine prazise Tempe-
raturfihrung der Vorwarmfliissigkeit in der Flutungskam-
mer wesentlich erleichtert.

[0016] ZweckmaRig ist die Aufheizkammer und die
Flutungskammer durch mindestens eine Verbindungs-
leitung fir die Durchfiihrung der Vorwarmflissigkeit ver-
bunden und diese Verbindungsleitung ist eine Umwalz-
einrichtung fur den Austausch der Vorwarmflissigkeit
zwischen der Aufheizkammer und der Flutungskammer
zugeordnet. Die vorzugsweise von einer Flissigkeits-
pumpe gebildete Umwalzeinrichtung ermoglicht durch
eine mengengeregelte Zuleitung von aufgeheizter Vor-
warmflussigkeit in die Flutungskammer die Einhaltung
einer vorbestimmten Temperatur der Vorwarmflissigkeit
in der Flutungskammer bzw. einer vorbestimmten Ober-
flachentemperatur des durch die Vorwarmfliissigkeit ge-
fuhrten Metallbandes bei seinem Austritt aus der Flu-
tungskammer.

[0017] Die Rauchgasleitung im Vorwarmtank oder in
der Aufheizkammer ist innerhalb der Fullhdhe der Vor-
warmflussigkeit angeordnet und von der Vorwarmflis-
sigkeit umstromt, das heif’t in einem Abstand von der
Wand des Vorwarmtanks oder der Aufheizkammer ein-
gebaut. Vorzugsweise durchsetzt die Rauchgasleitung
denVorwarmtank oder die Aufheizkammer innerhalb sei-
ner Flllhdhe maanderférmig oder in einer anderen
zweckmafigen Leitungsflihrung, um den Warmeinhalt
des Rauchgases optimal zu Ubertragen. Die Lange der
Rohrleitung ist auf die optimale Ausnutzung des Warme-
inhaltes der durchstrdomenden Verbrennungsgase aus-
gelegt.

[0018] Die Heizeinrichtung umfassteine Brenneinrich-
tung, vorzugsweise einen Gas- oder Flussigkeitsbren-
ner, der fiir die Verbrennung von gasférmigen oder flis-
sigen Kohlenwasserstoffen der Primarenergie, vorzugs-
weise fur Erdgas, ausgebildet ist. Die Brenneinrichtung
ragt nach einer mdglichen Ausfihrungsform in die
Rauchgasleitung, vorzugsweise innerhalb des Vor-
warmtanks, die zumindest in diesem Bereich als Flamm-
rohr ausgebildet ist. Alternativ besteht aber auch die
Maoglichkeit, dass die Brenneinrichtung in eine innerhalb
oder auRerhalb des Vorwarmtanks angeordnete Brenn-
kammer ragt, von der ausgehend eine Rauchgasleitung
durch den Vorwarmtank fiihrt.

[0019] Zum Einstellen der optimalen Behandlungs-
temperatur des Metallbandes ist dem Vorwarmtank oder
der Flutungskammer eine Temperaturmesseinrichtung
zur kontinuierlichen Erfassung der Temperatur der Vor-
warmflussigkeit zugeordnet, die mit Regel- oder Steuer-
einrichtungen fur die Brenneinrichtung verbunden ist. Es
besteht aber auch die Mdglichkeit, eine Temperaturmes-
seinrichtung zur Erfassung der Metallband-Oberflachen-
temperatur am Ausgang aus dem Vorwarmtank vorzu-
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sehen, die mit Regel-oder Steuereinrichtungen fur die
Brenneinrichtung verbunden ist.

[0020] Ein Verfahren zum kontinuierlichen Beizen ei-
nes Metallbandes in einer Beizvorrichtung, wobei das
Metallband in einem Vorwarmtank durch eine vorge-
warmte Vorwarmflissigkeit auf eine Beiz-Vorwarmtem-
peratur vorgewarmt wird und anschlielend in minde-
stens einem Beiztank durch eine Beizfliissigkeit gefuhrt
wird, ist zur Losung der der Erfindung zugrunde liegen-
den Aufgabe dadurch gekennzeichnet, dass mit einer
Brenneinrichtung ein Brennstoff verbrannt wird und die
Verbrennungsgase eine Rauchgasleitung mit festgeleg-
ter Stréomungsgeschwindigkeit durchstrémen, wobei
Verbrennungsenergie an die Vorwarmflissigkeit im Vor-
warmtank abgegeben wird, die im Weiteren zumindest
teilweise von der Vorwarmflissigkeit an das Metallband
abgegeben wird. Die Strémungsgeschwindigkeit der
Verbrennungsgase orientiert sich hierbei an den Bedin-
gungen des optimierten Warmelberganges und erfolgt
mit einem voreinstellbaren oder regelbaren Geblase.
[0021] Zur schnellen und gleichmaRigen Temperatur-
verteilung wird die Vorwarmflissigkeit im Vorwarmtank
kontinuierlich umgewalzt.

[0022] Durch die funktionelle und bauliche Aufteilung
des Vorwarmtankes in zwei Teilbereiche, wird Verbren-
nungsenergie in einer Aufheizkammer des Vorwarmtan-
kes an die Vorwarmflissigkeit abgegeben und diese Ver-
brennungsenergie in der Flutungskammer des Vor-
warmtanks an das durch die Vorwarmflissigkeit geleitete
Metallband zumindest teilweise wieder abgegeben.
[0023] Stabile und gleichmaRige Temperaturbedin-
gungen fur die Vorwarmflissigkeit in der Flutungskam-
mer werden erreicht, indem eine kontinuierliche Umwal-
zung der Vorwarmflissigkeit zwischen der Aufheizkam-
mer und der Flutungskammer erfolgt.

[0024] Die Verbrennung des Brennstoffes erfolgtin ei-
ner Brennkammer, in einem Flammrohr oder der Rauch-
gasleitung selbst, wobei diese innerhalb oder auerhalb
des Vorwarmtanks angeordnet sind. Der Brennstoff ent-
halt flissige oder gasférmige Kohlenwasserstoffe der
Primarenergie, vorzugsweise Erdgas, oder einen ausrei-
chenden Brennwert aufweisende Reaktionsgase aus
vorzugsweise metallurgischen Prozessen, wie beispiels-
weise Gichtgas.

[0025] Zum Aufbau eines stabilen Regelkreises wird
die Temperatur der Vorwarmfliissigkeit oder die Metall-
band-Oberflachentemperatur kontinuierlich gemessen
und in Abhangigkeit von dieser Temperatur die einer Ver-
brennung zugefiihrte Brennstoff- und Verbrennungsluft-
menge eingestellt.

[0026] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung nicht einschrankender Ausfiihrungsbeispie-
le, wobei auf die beiliegenden Figuren Bezug genommen
wird, die folgendes zeigen:

Fig. 1  eine Beizeinrichtung mit einem erfindungsge-
maRen zweiteiligen Vorwarmtank nach einer



5 EP 1 672 096 A1 6

ersten Ausflihrungsform,

eine Beizeinrichtung mit einem erfindungsge-
mafen einteiligen Vorwarmtank nach einer er-
sten Ausfihrungsform,

Fig.2

Fig.3 eine Beizeinrichtung mit einem erfindungsge-
maflen zweiteiligen Vorwarmtank nach einer
zweiten Ausfiihrungsform,

eine Beizeinrichtung mit einem erfindungsge-
malen einteiligen Vorwdrmtank nach einer

zweiten Ausflihrungsform.

Fig. 4

[0027] Eine Beizeinrichtung fiir ein kontinuierlich be-
wegtes Metallband mit einer besonderen Ausfihrungs-
form einer Einrichtung zur Bandvorwarmung ist in Figur
1 schematisch dargestellt. Ein Vorwadrmtank 1 ist in
Bandlaufrichtung eines kontinuierlich bewegten Metall-
bandes 2 einem ersten Beiztank 3 unmittelbar vorgela-
gert. Der als eine Baueinheit ausgebildete Vorwarmtank
1 besteht aus einer Aufheizkammer 4 und einer dartber
angeordneten Flutungskammer 5. Der Aufheizkammer
4 ist eine Heizeinrichtung 6 zugeordnet, die eine Brenn-
einrichtung 7, bestehend aus einer Brennkammer 8 und
einem in diese Brennkammer ragenden Gas- oder Flis-
sigkeitsbrenner 9, eine die Aufheizkammer 4 und in ihr
enthaltene Vorwarmflissigkeit 10 durchsetzende
Rauchgasleitung 11, welche in ein Abgasrohr 12 miindet,
umfasst. Uber Zufiihrleitungen fiir einen Brennstoff 13
und fiir Verbrennungsluft 14 wird der Gas- oder Flissig-
keitsbrenner 9 mit Brennstoff und Verbrennungsluft ver-
sorgt und die heiRen Verbrennungsgase durch die
Rauchgasleitung 11 bis in das Abgasrohr 12 geleitet. Die
Rauchgasleitung 11 wirkt als Warmetauscher und leitet
Verbrennungswarme an die Vorwarmflissigkeit weiter.
Die Lange der Rauchgasleitung und deren Anordnung
in der Aufheizkammer ist auf einen optimalen Warme-
Ubergang ausgelegt. Mit einer Umwalzeinrichtung 16 fin-
det der Transport von aufgeheizter Vorwarmfliissigkeit
aus der Aufheizkammer 4 in die Flutungskammer 5 und
von dieser wieder in die Aufheizkammer zuriick statt. Die-
se Umwalzeinrichtung 16 umfasst eine Verbindungslei-
tung 17 und eine Umwalzpumpe 18 mit der Vorwarm-
flissigkeit aus der Aufheizkammer 4 entnommen und der
Flutungskammer 5 zugefiihrt wird. Die Verbindungslei-
tung 17 mindet in der Flutungskammer 5 in mehreren in
der Flutungskammer verteilten Auslassen 19, wodurch
eine gleichmaBige Verteilung und Durchmischung der
Vorwarmflussigkeit in der Flutungskammer erzielt wird.
Die Rickfihrung der Vorwarmflissigkeit aus der Flu-
tungskammer in die Aufheizkammer erfolgt (iber die Ein-
tritts6ffnung 20 und die Austrittséffnung 21 in der Flu-
tungskammer, durch die das Metallband eintritt und aus-
tritt, die ein ausreichendes Ruckstrémen der Vorwarm-
flissigkeit ermdglicht und gleichzeitig eine gleichmaRige
Badspiegelhthe in der Flutungskammer sicherstellt, da-
mit das Metallband in der Flutungskammer stets in aus-
reichender H6he mit Vorwarmflissigkeit bedeckt ist. Im
Eintritts- und Austrittsbereich 22a, 22b des Vor-
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warmtanks 1 fur das Metallband sind Paare von Abquet-
schrollen 23 angeordnet, die den Weitertransportvon Be-
handlungsflissigkeit von einem Behandlungsbecken in
das nachstfolgende Behandlungsbecken vermeiden sol-
len und gleichzeitig auch den sicheren Bandtransport ge-
wabhrleisten. Dem Gas- oder Flussigkeitsbrenner 9 ist ei-
ne Regeleinrichtung 24 zugeordnet, die mit Temperatur-
messeinrichtungen 25, 26 in der Aufheizkammer und der
Flutungskammer Uber Signalleitungen verbundenistund
die eine Brennerregelung in Abhangigkeit von der Vor-
warmflussigkeit ermdglicht. Hierbei kénnen eine Tempe-
raturmessung in der Aufheizkammer oder der Flutungs-
kammer fir die Brennerregelung ausreichen oder zur Er-
héhung der Regelgenauigkeit mehrere Messstellen vor-
gesehen werden. Der Umwalzpumpe 18 ist eine Regel-
einrichtung 27 zugeordnet, die ebenfalls mit einer oder
mehreren Temperaturmesseinrichtungen verbunden ist,
um entweder die Umwalzmenge oder Umwalzzeitrdume
zu steuern.

[0028] InFig. 2ist ein einteiliger Vorwarmtank 1 sche-
matisch dargestellt. Das Metallband 2 durchlauftin einem
Eintrittsbereich 22a des Vorwarmtanks ein Paar Abquet-
schrollen 23 und wird danach mit Tauchrollen 30, 31 in
die Vorwarmflissigkeit abgesenkt, dort gehalten und an-
schlieBend im Austrittsbereich 22b des Vorwarmtanks
mit einem Paar Abquetschrollen 23 von anhaftender Vor-
warmflussigkeit weitgehend befreit und dem hier nicht
dargestellten ersten Beizbecken zugefiihrt. Analog zur
in Fig. 1 dargestellten Brenneinrichtung 7 werden aus-
gehend von der Brennkammer 8 im Abstand vom Boden
des Vorwarmtanks 1 Rauchgasleitungen 11 zur Durch-
leitung der Verbrennungsgase durch die Vorwarmflis-
sigkeit gefiihrt und miinden in einem Abgasrohr 12. Die
Umwalzung der Vorwarmflissigkeit erfolgt hier durch
Badbewegungen, die durch 6rtliche Temperaturunter-
schiede zwischen Rauchgas leitungen und Metallband
hervorgerufen werden. Durch eine mit der Regeleinrich-
tung 24 verbundene Temperaturmesseinrichtung 25 er-
folgt die Steuerung der Brenneinrichtung 7. Um aufge-
heizte Vorwarmflussigkeit in ausreichender Menge ins-
besondere an die obere Bandoberflache zu bringen,
kann eine Umwalzeinrichtung vorgesehen werden, mit
der quer zur Bandlaufrichtung eine Vorwarmflissigkeits-
strdmung erzeugt wird.

[0029] InFig. 3isteinzweiteiliger Vorwarmtank 1 sche-
matisch dargestellt, bei dem die Aufheizkammer 4 und
die Flutungskammer 5 zwei voneinander baulich véllig
getrennte Komponenten bildet. Die Aufheizkammer 4 ist
wie in der Ausfiihrungsform nach Fig.1 mit einer hier nicht
naher detaillierten Brenneinrichtung 7 und eine durch die
Vorwarmflussigkeit in der Aufheizkammer 4 gefiihrten
Rauchgasleitung 11 ausgestattet. Eine Umwalzeinrich-
tung 16 mit einer Umwalzpumpe 18 und Verbindungslei-
tungen 17 versorgt die Flutungskammer 5 mit aufgeheiz-
ter Vorwarmflussigkeit. Der Flutungskammer sind ein
Eingangsbereich 22a und ein Ausgangsbereich 22b mit
Abquetschrollen 23 zur Abscheidung der Vorwarmflis-
sigkeit und fir die Aufrechterhaltung einer gespannten
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Bandfilhrung zugeordnet. Aus der Flutungskammer
durch die Eintritts- und Austrittséffnungen fiir das Metall-
band abflieRende Vorwarmflissigkeit wird unterhalb der
Abquetschrollen in Sammelbecken 32, 33 gesammelt
und Uber Ruckfihrleitungen 34 wieder der Aufheizkam-
mer zugefihrt.

[0030] InFig.4 isteine weitere Ausflihrungsform eines
einteiligen Vorwarmtanks 1 schematisch in zwei Schnit-
ten dargestellt, wobei der Vorwarmtank in Form eines
Tauchbeckens ausgestaltet ist und die Bandfuhrung
Uber Umlenkrollen 35, 36, 37 im Wesentlichen vertikal
erfolgt. Parallel zu den vertikalen Wanden 38, 39 des
Vorwarmtanks und parallel zum vertikalem Bandlauf 40,
41, sowie zwischen den vertikal gefiihrten Bandlaufen
40, 41, sind Rauchgasleitungen 11 angeordnet. Damit
erfolgt der Warmetiibergang vom Rauchgas auf die Auf-
warmflissigkeit im Nahbereich des Metallbandes und
der beidseitig gleichmaRige Warmetransport zum Metall-
band ist wesentlich begunstigt. Die Brenneinrichtung 7
und die Brennerregelung erfolgt analog zu den vorher
beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen.

[0031] Zur Gewahrleistung einer ausreichenden kon-
stanten Strdomungsgeschwindigkeit des Rauchgases ist
der Rauchgasleitung 11 bzw. dem Abgasrohr 12 in allen
Ausfiihrungsformen ein Geblase 42 zugeordnet, wel-
ches eine definierte Zwangsstromung sicherstellt.
[0032] Die Ausgestaltung der Brenneinrichtung ist
nicht auf die dargestellte und beschriebene Ausfiih-
rungsform beschrankt. Vielmehr ist es auch moglich,
dass der Brenner in ein Flammrohr ragt, welches direkt
in der Vorwarmfliissigkeit des Vorwarmtanks oder der
Aufheizkammer angeordnet ist. Damit werden War-
meabstrahlungen von der Brennkammer an die Umge-
bungsluft weitgehend vermieden.

Patentanspriiche

1. Beizeinrichtung zum kontinuierlichen Beizen eines
Metallbandes, vorzugsweise eines Stahlbandes, mit
einem Vorwdrmtank (1) und mindestens einem
nachgeordneten Beiztank (3), durch die das Metall-
band kontinuierlich geflihrt wird, wobei dem Vor-
warmtank eine Heizeinrichtung (6) zum Aufheizen
einer Vorwarmflissigkeit zugeordnetist, die das Me-
tallband umspiilt, dadurch gekennzeichnet, dass
die Heizeinrichtung mindestens eine in den Vor-
warmtank integrierte Rauchgasleitung (11) zur
Durchfiihrung von Verbrennungsgasen, eine der
Rauchgasleitung zugeordnete Brenneinrichtung (7)
fiir einen Brennstoff und ein Geblase (42) zur Durch-
leitung der Verbrennungsgase durch die Rauchgas-
leitung umfasst.

2. Beizeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass dem Vorwarmtank (1) eine
Umwalzeinrichtung (16) fur die Vorwarmflissigkeit
zugeordnet ist.
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3.

10.

Beizeinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Vorwarmtank (1) eine
Aufheizkammer (4) mit einer Heizeinrichtung (16) fiir
das Aufheizen der Vorwarmflissigkeit und eine Flu-
tungskammer (5) fir die Vorwarmung des Metall-
bandes umfasst.

Beizeinrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Aufheizkammer (4) und die
Flutungskammer (5) durch mindestens eine Verbin-
dungsleitung (17) fur die Vorwarmflissigkeit verbun-
den sind und dieser Verbindungsleitung eine Um-
walzeinrichtung (16) fir den Austausch der Vor-
warmflissigkeit zwischen der Aufheizkammer und
der Flutungskammer zugeordnet ist.

Beizvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Rauchgasleitung (11) im Vorwarmtank (1) oder in
der Aufheizkammer (4) innerhalb der Fillhéhe der
Vorwarmflussigkeit verlauft und von der Vorwarm-
flissigkeit umstrémbar eingebaut ist.

Beizvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rauchgasleitung (11) den
Vorwarmtank (1) oder die Aufheizkammer (4) inner-
halb seiner Fillhdhe maanderférmig durchsetzt.

Beizvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Brenneinrichtung (7) fir die Verbrennung von gas-
férmigen oder flissigen Kohlenwasserstoffen der
Primarenergie, vorzugsweise fiir Erdgas, ausgebil-
det ist.

Beizvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Brenneinrichtung (7) in die Rauchgasleitung (11),
vorzugsweise innerhalb des Vorwarmtanks (1), ragt
und diese Rauchgasleitung zumindestin diesem Be-
reich als Flammrohr ausgebildet ist.

Beizeinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Brenneinrich-
tung (7) in eine innerhalb oder aufRerhalb des Vor-
warmtanks angeordnete Brennkammer (8) ragt, von
der ausgehend eine Rauchgasleitungen (11) durch
den Vorwarmtank (1) fuhrt.

Beizeinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass dem
Vorwarmtank (1) oder der Flutungskammer (5) eine
Temperaturmesseinrichtung (25, 26) zur kontinuier-
lichen Erfassung der Temperatur der Vorwarmfliis-
sigkeitzugeordnetist, die mit einer Regel- oder Steu-
ereinrichtung (24) fur die Brenneinrichtung (7) ver-
bunden ist.
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Verfahren zum kontinuierlichen Beizen eines Metall-
bandes, vorzugsweise eines Stahlbandes, in einer
Beizvorrichtung, wobei das Metallband in einem Vor-
warmtank durch eine vorgewarmte Vorwarmflissig-
keit auf eine Beiz-Vorwarmtemperatur vorgewarmt
wird und anschlieBend in mindestens einem
Beiztank durch eine Beizflissigkeit gefiihrt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass mit einer Brennein-
richtung ein Brennstoff verbrannt wird und die Ver-
brennungsgase eine Rauchgasleitung mit festgeleg-
ter Stromungsgeschwindigkeit durchstromen, wobei
Verbrennungsenergie an die Vorwarmfliissigkeit im
Vorwarmtank abgegeben wird und diese Verbren-
nungsenergie im Weiteren zumindest teilweise von
der Vorwarmflissigkeit an das Metallband abgege-
ben wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine kontinuierliche Umwalzung der
Vorwarmflissigkeit im Vorwarmtank erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Verbrennungsenergie in einer
Aufheizkammer des Vorwarmtanks an die Vorwarm-
flissigkeit abgegeben wird und diese Verbren-
nungsenergie in der Flutungskammer des Vor-
warmtanks an das Metallband abgegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine kontinuierliche Umwalzung der
Vorwarmflissigkeit zwischen der Aufheizkammer
und der Flutungskammer erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verbrennung des
Brennstoffes in einem Flammrohr oder der Rauch-
gasleitung erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass der Brennstoff flls-
sige oder gasférmige Kohlenwasserstoffe enthalt.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Brennstoff Erdgas verwendet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass die Temperatur der
Vorwarmflissigkeit kontinuierlich gemessen und in
Abhangigkeit von der Temperatur der Vorwarmfliis-
sigkeit die einer Verbrennung zugefiihrte Brennstoff-
und Verbrennungsluftmenge eingestellt wird.
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