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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Entzundern von Oberflächen von Brammen, Bändern oder 
dergleichen

(57) Die Erfindung betrifft Verfahren zum Entzundern
von Oberflächen von Brammen. Bändern oder derglei-
chen, mittels eines oder mehrerer Düsenbalken (3), auf
dem bzw. denen mindestens eine Düse (4) angeordnet
ist, durch die ein unter hohem Druck stehendes Fluid
strahlenförmig auf die Oberfläche (7) gespritzt wird, wo-
bei der Düsenbalken (3) mit seiner Längsachse (10) quer

zur Laufrichtung (2) und parallel zur Oberfläche (7) an-
geordnet ist und der Düsenbalken (3) in seiner Längs-
richtung oszillierend bewegt wird, wobei der oder die Dü-
senbalken (3) zusätzlich einer oszillierenden Bewegung
um die Längsachse (10) unterworfen wird bzw. werden.
Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung zur
Durchführung des Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Verfahren und Vorrichtung zum Entzundern
von Oberflächen von Brammen, Bändern oder derglei-
chen.
[0002] Die Erfindung betrifft Verfahren zum Entzun-
dern von Oberflächen von Brammen. Bändern oder der-
gleichen, mittels eines oder mehrerer Düsenbalken, auf
dem bzw. denen mindestens eine Düse angeordnet ist,
durch die ein unter hohem Druck stehendes Fluid strah-
lenförmig auf die Oberfläche gespritzt wird, wobei der
Düsenbalken mit seiner Längsachse quer zur Laufrich-
tung und parallel zur Oberfläche angeordnet ist und der
Düsenbalken in seiner Längsrichtung oszillierend be-
wegt wird. Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrich-
tung zur Durchführung des Verfahrens.
[0003] Aus der DE 31 25 146 A1 ist eine Vorrichtung
zum Entzundern von heißen Stahlblöcken mit einem an
eine Druckwasserquelle anschließbaren Spritzbalken
bekannt, der benachbart zur Förderstrecke der Stahl-
blöcke angeordnet mit auf die jeweils zu reinigende Flä-
che des Stahlblocks gerichteten Spritzdüsen versehen
ist. Um den Wasserverbrauch zu vermindern, die Pum-
penleistung zu verringern und trotzdem sehr wirksam zu
Entzundern, ist der Spritzbalken um eine senkrecht zu
seiner Längsachse stehende Zentralachse drehbar ge-
lagert und mit einem Drehantrieb, insbesondere Rück-
stoßdüsen am Spritzbalken, versehen, während die
Spritzdüsen im Bereich der freien Enden des Spritzbal-
kens angeordnet sind.
[0004] Eine Einrichtung zum Entzundern von warmen,
an der Einrichtung vorbeibewegtem Walzgut, wird in der
DE 43 28 303 C2 beschrieben. Das Entzundern erfolgt
durch Bestrahlen mittels unter hohem Druck stehenden
Fluid, insbesondere Hochdruckwasser, mit mindestens
einer die Werkstückbreite überdeckenden Düsenreihe
mit mehreren Düsenköpfen, wobei jeder Düsenkopf um
eine zur Werkstückoberfläche im wesentlichen senk-
rechte Drehachse motorisch drehangetrieben ist und
mindestens zwei außermittig bezüglich der Drehachse
angeordnete Düsen aufweist. Dabei sind die Düsen je-
des Düsenkopfes mit zur Drehachse unterschiedlichen
Winkeln so angeordnet, das das Spritzbild jeder Düse
im Betrieb, bezogen auf die Drehachse, einen unter-
schiedlichen radialen Bereich überdeckt.
[0005] Aus der EP 0 526 440 B1 ist ein Verfahren zum
Entzundern eines warmgewalzten Metallgegenstandes,
bei welchem man ein flüssiges Mittel, unter der Form
einer Vielzahl von untereinander parallelen Strahlen, auf
die Oberfläche des besagten Gegenstandes spritzt, be-
kannt, wobei der Gegenstand in einer ersten Richtung
vorbeiläuft. Dabei sind die Strahlen kohärent und weisen
einen Durchmesser von weniger als 2,5 mm auf. Weiter-
hin wird die besagte Vielzahl von Strahlen in einer alter-
nativen abtastenden Bewegung in eine zweite Richtung,
welche keine Parallelität zu der besagten ersten Rich-
tung aufweist, fortbewegt.
[0006] Eine andere Einrichtung zum Entzundern von

Halbzeugen, insbesondere von Dünnbrammen oder
Bändern aus Stahl, in Walzwerken mit Hochdruckwas-
ser, das über eine Düsenvorrichtung auf die Oberfläche
des relativ zur Düsenvorrichtung bewegten Halbzeuges
gespritzt wird, ist in der EP 0 852 521 B1 beschrieben.
Dabei wird die Düsenvorrichtung von einer Steuervor-
richtung mit einem Sensor zum Erfassen des Abstandes
der Düsenvorrichtung von der Oberfläche des Halbzeu-
ges mit einer Vertikalkomponente zu dieser mittels eines
Antriebes beweglich angeordnet ist, gesteuert. Dabei ist
die Düsenvorrichtung an einem Balken angebracht, der
an einem ortsfesten Träger über ein Parallellenkerge-
stänge aufgehängt ist, welches von dem Antrieb
schwenkbar ist und die Steuervorrichtung zum Beein-
flussen des Antriebes abhängig von einem Ausgangssi-
gnal des als Wegaufnehmer ausgebildeten Sensors zum
Konstanthalten des Abstandes der Düsenvorrichtung
von der Oberfläche vorgesehen ist.
[0007] Entzunderungsvorrichtungen mit parallel zur
Oberfläche des Walzgutes angeordneten Düsenbalken,
bei den feststehenden Düsen auf die Walzgutoberfläche
ausgerichtet sind, werden in den Dokumenten PP 40 46
625, JP 52 28 526, JP 59 202 113, JP 57 032 820 und
US 3,811,305 beschrieben.
[0008] Die DE 198 19 275 A1 beschreibt eine Vorrich-
tung zum Entzundern von Bändern beim Warmwalzen,
bestehend aus paarweise oberhalb und unterhalb und
quer zur Walzlinie in der Warmbandstrasse zwischen
den Walzgerüsten angeordneten Presswasserdüsen-
rohren, die jeweils gegen die Bandoberfläche gerichtete
Presswasseraustrittsdüsen in regelmäßigen Abständen
zueinander aufweisen, wobei die Presswasserdüsen-
rohre quer zur Walzlinie axial oszillierend gelagert sind.
[0009] Aus der DE 43 37 287 A1 ist ein Verfahren be-
kannt, bei dem zur Entzunderung von Walzgut wie Bram-
men, Dünnbrammen, Warmband oder Vorband in walz-
warmen oder kalten Zustand, wobei das Walzgut im
Durchlauf durch einen Zunderwäscher an seiner Ober-
und Unterfläche durch gegen diese in einem Auftreffwin-
kel gerichtete, aus druckwasserversorgten Düsen mit
Hochgeschwindigkeit austretende äußerst energierei-
che Wasserstrahlen beschossen und dabei die Zunder-
schichten weitestgehend abgetragen werden und die
Düsen bevorzugt an rotierenden Düsenköpfen auf kreis-
förmigen Bahnen geführt und jeweils mehrere Düsen-
köpfe zu einer Einheit zusammengefasst werden. Dabei
werden die Düsenköpfe bzw. deren Einheiten quer zur
Laufrichtung der zu entzundernden Flächen in fortlau-
fender Bewegungsumkehr zwischen jeweils zwei Um-
kehrpunkten hin- und herbewegt, wobei jede Fläche in
ihrer vollen Breite von Wasserstrahlen der Düsenköpfe
bzw. deren Einheit bei der Hin- und Herbewegung erfasst
wird.
[0010] Bei den bekannten Systemen zur Entzunde-
rung und / oder Reinigung von Band-oder Brammenober-
flächen ist der Düsenbalken entweder nur starr, nur in
der Höhe justierbar oder nur einfach quer zur Produkt-
lauf- bzw. Walzrichtung beweglich. Jede Düse bestreicht
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dabei einen zur sehr begrenzten Oberflächenabschnitt
auf dem Band, der Bramme oder dergleichen, so dass
eine große Anzahl von Düsen verwendet werden müs-
sen, um die gesamte Produktbreite zu beaufschlagen
oder abzudecken. Diese große Anzahl von Düsen erfor-
dert einen hohen Wasservolumenstrom, der zum einen
das Produkt in unerwünschter Weise unterkühlen kann
und des Weiteren einen hohen Aufwand an Pumpenka-
pazität erfordert. Um bei einer derartigen Anordnung eine
Erhöhung der Auftreffenergie auf das Produkt zu erzie-
len, ist beispielsweise die Pumpenkapazität zu erhöhen.
[0011] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art so auszu-
bilden, dass bei gleichem oder geringerem Wasserbe-
darf als bisher die Oberfläche des zu reinigenden Pro-
duktes mit einer höheren Auftreffenergie (Impact) beauf-
schlagt wird.
[0012] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß dadurch
gelöst, dass bei einem Verfahren gemäß dem Oberbe-
griff von Anspruch 1 der oder die Düsenbalken 3 zusätz-
lich einer oszillierenden Bewegung um die Längsachse
10 unterworfen werden.
[0013] Weitere Ausgestaltungen des Verfahrens erge-
ben sich aus den diesbezüglichen Unteransprüchen.
[0014] Die Erfindung betrifft außerdem eine Vorrich-
tung zur Durchführung des erfindungsgemäßen Verfah-
rens.
[0015] Weitere Ausgestaltungen der Vorrichtung erge-
ben sich aus den diesbezüglichen Unteransprüchen.
[0016] Der entscheidende Vorteil der erfindungsge-
mäßen Verfahrens liegt darin, dass der Düsenbalken zu-
sätzlich zur oszillierenden Bewegung in Richtung der
Längsachse eine oszillierende Bewegung um die Längs-
achse erfährt.
[0017] Der durch beispielsweise zwei unabhängige
Hydromotoren in eine Querschwingung und eine Pen-
delbewegung versetzte Düsenbalken wird, abhängig von
der Geschwindigkeit der Motoren, dieselbe Produktober-
fläche mehrfach überstreichen bzw. mit Fluid beauf-
schlagen. Daher kann die bislang verwendete Düsenzahl
und die damit verbundene Pumpenkapazität reduziert
werden. Neben verringertem Wärmeverlust am Produkt,
führt die Möglichkeit, eine geringere Pumpenleistung auf
weniger Düsen zu lenken, zu einer höheren Auftreffen-
ergie (impact) auf der Produktoberfläche. Die Oberfläche
wird somit mehrfach und mit höherer Energie beauf-
schlagt. Die Reinigungswirkung wird erhöht.
[0018] Die maximal mögliche Oszillationsgeschwin-
digkeit des Düsenbalkens, in beide genannten Richtun-
gen, bestimmt dabei die Anzahl, Ausführung und Ab-
stand der Düsen zueinander sowie zur Produktoberflä-
che.
[0019] Das erfindungsgemäße Verfahren bzw. die er-
findungsgemäße Vorrichtung werden beispielsweise zur
Reinigung von Band- oder Brammenoberflächen bei
mittleren und hohen Produktdurchlaufgeschwindigkeiten
(v < 2,5 m/s), wie sie im Bereich vor einer Warmband-
fertigstrasse auftreten können, eingesetzt. Das verwen-

dete Fluid, vorzugsweise Wasser, wird dafür mittels Kol-
benpumpen auf einen Überdruck von etwa 400 bar ge-
bracht.
[0020] Der Antrieb für die oszillierende Bewegung des
oder der Düsenbalken erfolgt über separat einstellbare
Motoren, beispielsweise Hydromotoren. Diese arbeiten
einseitig gegen eine Führungsmechanik, die die Bewe-
gung einleitet. Die Bewegungsrückführung übernimmt
eine Feder oder ein synchron gegenläufig arbeitender
motorischer Antrieb.
[0021] Eine unabhängige Steuerung der Motoren er-
möglicht das Beschreiben jedweder Figuren auf der zur
entzundernden Produktoberfläche.
[0022] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung wird an-
hand einer sehr schematischen Zeichnung näher be-
schrieben. Es zeigt:

Fig. 1 in räumlicher Darstellung ein Walzgut und ei-
nen oberhalb angeordneten Düsenbalken.

[0023] In der einzigen Figur ist ein Walzgut 1 darge-
stellt, welches in Laufrichtung 2 unter einem Düsenbal-
ken 3 hindurchgeführt wird. Auf dem Düsenbalken 3 sind
mehrere Düsen 41-n angeordnet. Der jeweilige Austritts-
winkel 5 der Düsenstrahlen erzeugt eine Auftrefffläche 6
auf der Oberfläche 7 des Walzgutes 1. Dabei können
sich mehrere Auftreffflächen 6 überschneiden. Der par-
allel zur Oberfläche 7 des Walzgutes 1 angeordnete Dü-
senbalken 3 erfährt durch einen Motor 8 eine horizontale,
oszillierende Bewegung. Dabei kann der Düsenbalken 3
beispielsweise durch eine Excenterscheibe 9 eine in
Längsachse 10 gerichtete Bewegung erfahren, wobei die
Bewegungsrückführung durch eine Feder 11 erfolgt. An-
dere Ausführungen, beispielsweise andere Motoren
ohne Excenterscheiben, sind aber ausdrücklich zu be-
rücksichtigen.
[0024] Zusätzlich zur horizontalen, oszillierenden Be-
wegung entlang der Längsachse 10 des Düsenbalkens
3 wird durch einen weiteren Motor 12 eine oszillierende
Drehbewegung auf den Düsenbalken 3 ausgeübt, bei
der der Düsenbalken 3 sich in einem Teilbereich 13 um
die Längsachse 10 oszillierend bewegt. D.h. der Düsen-
balken schwenkt um die Längsachse 10 in einem Teil-
bereich (oder Winkel) 13. Dieser Teilbereich 13 wird
durch die Form und die Größe einer Excenterscheibe 14
bestimmt.
[0025] Diese zusätzliche Bewegung wird beispielswei-
se durch eine weitere Feder 15 rückgeführt. Auch hier
sind andere Gestaltungen ausdrücklich erwünscht.
Durch entsprechende Düsen 4 und durch einen verän-
derbaren Abstand 16 des Düsenbalkens 3 von der Ober-
fläche 7 des Walzgutes 1 kann die Anzahl der Düsen 4
und die Auftrefffläche 6 beeinflusst werden.

Bezugszeichenliste

[0026]
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1. Walzgut
2. Laufrichtung
3. Düsenbalken
4. Düsen
5. Austrittswinkel
6. Auftrefffläche
7. Oberfläche
8. Motor
9. Excenterscheibe
10. Längsachse
11. Feder
12. Motor
13. Teilbereich oder Winkel
14. Excenterscheide
15. Feder
16. Abstand

Patentansprüche

1. Verfahren zum Entzundern von Oberflächen (7) von
Brammen. Bändern oder dergleichen, mittels eines
oder mehrerer Düsenbalken (3), auf dem bzw. denen
mindestens eine Düse (4) angeordnet ist, durch die
ein unter hohem Druck stehendes Fluid strahlenför-
mig auf die Oberfläche (7) gespritzt wird, wobei der
Düsenbalken (3) mit seiner Längsachse (10) quer
zur Laufrichtung (2) und parallel zur Oberfläche (7)
angeordnet ist und der Düsenbalken (3) in seiner
Längsrichtung oszillierend bewegt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Düsenbalken (3) zusätzlich einer oszillie-
renden Bewegung um die Längsachse (10) unter-
worfen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die oszillierende Bewegung über einen Teilbe-
reich bzw. einen Winkel (13) erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die oszillierenden Bewegung in ihrer Ge-
schwindigkeit verändert werden kann.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Teilbereich bzw. der Winkel (13) verkleinert
oder vergrößert werden kann.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die oszillierende Bewegung durch einen Motor
(8, 12) erzeugt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die oszillierende Bewegung durch einen Hy-

dromotor (8, 12) erzeugt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass Düsenbalken (3) oberhalb, unterhalb oder
oberhalb und unterhalb des Walzgutes (1) angeord-
net werden.

8. Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Abstand (16) des Düsenbalkens (3) zur
Oberfläche (7) des Walzgutes (1) verändert wird.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Bewegungsrückführung des oder der Dü-
senbalken (3) durch eine Feder (11, 15) erfolgt.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Motoren (8, 12) mit einer Steuerung ver-
sehen werden

11. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Düsen (4) mit unterschiedlichen Drücken
beaufschlagt werden.

12. Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Düsen (4) einzeln geschaltet werden kön-
nen.

13. Vorrichtung zum Entzundern von Oberflächen von
Brammen. Bändern oder dergleichen, mittels eines
oder mehrerer Düsenbalken (3), auf dem bzw. denen
mindestens eine Düse (4) angeordnet ist, durch die
ein unter hohem Druck stehendes Fluid strahlenför-
mig auf die Oberfläche gespritzt wird, wobei der Dü-
senbalken (3) mit seiner Längsachse (10) quer zur
Laufrichtung (2) und parallel zur Oberfläche (7) an-
geordnet ist und der Düsenbalken (3) in seiner
Längsrichtung oszillierend bewegt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass Düsenbalken (3) oszillierend um seine Längs-
achse (10) ausgebildet ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Düsenbalken (3) oberhalb des Walzgutes
(1) angeordnet ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Düsenbalken (3) unterhalb des Walzgutes
(1) angeordnet ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 13,
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dadurch gekennzeichnet,
dass ein Düsenbalken (3) oberhalb und ein Düsen-
balken (3) unterhalb des Walzgutes (3) angeordnet
ist.

17. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 13 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,
dass der oder die Düsenbalken (3) mit einem Motor
(8, 12) verbunden ist / sind.

18. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 13 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,
dass der oder die Düsenbalken (3) mit einem Hy-
dromotor (8, 12) verbunden ist /sind.

19. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Motor oder der Hydromotor (8, 12) mit einer
Steuerung verbunden ist.

20. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerung stufenlos einstellbar ist.

7 8 
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