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Изобретение относится к обработ­
ке металлов и-может быть использо­
вано при травлении стальной ленты 
при нанесении на нее защитно-деко­
ративных покрытий, а также при про- . 
мывке ленты после различных техноло­
гических операций.

Известны способы травления сталь­
ной ленты, заключающиеся в том, что 
ленту протягивают через травильный 
раствор [дЗ .

Наиболее близким’к предлагаемому 
по технической сущности и достигае­
мому эффекту является способ трав­
ления стальной ленты, включающий 
протягивание ленты через, ванну трав- 15, 
ления при 60-80®С и промывку путем 
протягивания ленты через ванну с во­
дой [2] .

Недостаток известного травления 
и промывки ленты' состоит в невозмож­
ности увеличения производительности 
проката. Поэтому остро стоит пробле­
ма повышения производительности су­
ществующего производства при мини­
мальных дополнительных капиталовло­
жениях. Важной является также зада­
ча снижения температуры травильного 
раствора, так как затраты на подо­
грев больших количеств травильного 
раствора составляют значительную 
долю всех эксплуатационных расходов.

Целью изобретения является повы­
шение производительности процесса.

Поставленная цель достигается тем, 
что согласно способу травления сталь­
ной ленты, включающему протягивание 35 
ленты через ванны травления и 
промывки, травление и промывку прово­
дят при наложении переменного маг­
нитного поля с частотой 30-200 Гц.
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При осуществлении способа на­

блюдается увеличение скорости трав­
ления на 20-30%, температура раство­
ра снижается до 40-50®С, улучшается 
качество промывки и сокращается 45
ее длительность на 20-30%.
. П р и м е р .  Стальную ленту тра­

вят ,в растворах, серной или соля­
ной кислот (или их смеси). В раство-
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рах Н^ЗОд/и НС1 одинакового соста­
ва {100,г/л кислоты] при 70®С тра­
вят’ ленту без магнитного поля и 
по предлагаемому способу, а также в 
постоянном магнитном поле. Длитель­
ность травления без магнитного по­
ля и по известному способу (с по­
стоянным магнитным полем 500э] сос­
тавляет 8 мин, а длительность про­
мывки - 4 мин, т.е. наложение 
постоянного магнитного поля не из­
меняет скорости травления и промыв­
ки. По предлагаемому способу при 
7о®С скорость травления по край­
ней мере в 1,.9 раза выше, чем по 
известному способу. Травлению под­
вергают стальную ленту при движе­
нии ее в травильном растворе при 
40 и 70^С. В растворах одинакового 
состава травят по известному 
и предлагаемому способам. Промы­
вают ленту в воде при 20°С. Длитель­
ность травления по известному 
способу при 70°G составляет 8 мин, 
а длительность промывки - 4 мин. 
Длительность травления, и промывки 
стальной ленты при различных ре­
жимах приведены в таблице.

Как видно, предлагаемый способ 
позволяет снизить температуру трав­
ления на 10-30®С., следовательно, 
позволяет экономить большое коли­
чество тепла, так как для подогре­
ва 1 м^ травильного раствора на 
к^шые 10°С требуется 8400 ккал 
(ö,3 йкал), что при расходе 
100 м^/сут травильного раствора 
составляет 0,84 Гкал/сут для одно­
го цеха.

При этом количество солей, остав­
шихся после промывки на ленте 
на '10-20% меньше, чем при промывке 
по известному способу.

Таким образом, изобретение позво­
ляет увеличить скорость травления 
стальной ленты на 20-30%, увеличить > 
скорость npoivttjBKH ленты на 20-30%, 
сокращает расход тепла на 0,84- 
2,52 Гкал на 100 травильного раст­
вора и улучшает качество промывки 
ленты.

Температура
травления

ÖC

Напряженность 
поля, 3

Частота
поля,Гц

Длительность, мин

травления j промывки

40 300 5 6,4 3,3
40 300 30 6,3 3,1

40 ЭОО 30 5,9. 2,8
40 300 200 6,2 3,0

50 800 200 5,5 2,7
70 500 30 4,1 1 Д
70 - - 8 4
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