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Abstract (en)
The installation for continuous casting of a thin metal strip (1) incorporates a circulating cooled conveyor belt (2) and a distributor (5) from which melt
(7) is delivered onto the belt. The delivery of melt onto the belt, from an essentially tangential distributor board (8), occurs at a point on the conveyor
drum (3) located within an angle range from 5 to 20 deg measured from the highest point (the 12 o'clock position) on the drum which is cooled at
least over this range. The angle range for the delivery point varies from 5 to 10 deg. The distributor board (8) is inclined at an angle from 1 to 3 deg
to the transport plane (E). The thickness of delivery edge (9) of this board varies from 1 to 5 mm. The distributor (5) is provided with integrated side
elements limiting the width of metal delivery, and with a movable smoothing element (13).

Abstract (de)
Die Erfindung betrifft eine Gießvorrichtung zur kontinuierlichen Herstellung eines dünnen Metallbandes (1), mit einem umlaufenden, gekühlten
Transportband (2), das von Umlenkrollen (3,4) geführt ist, und mit einem an das Transportband (2) anstellbaren Schmelzeverteiler (5), von dem aus
Metallschmelze (7) auf das Transportband (2) gegeben und zur Erstarrung gebracht wird. Um bei der Gießvorrichtung auf Unterdruck verzichten
zu können, wird erfindungsgemäß vorgeschlagen, daß der Schmelzeverteiler (5) mit im wesentlichen tangentialem Einlauf des Verteilerbodens (8)
unter einem Mittelpunktswinkel α im Bereich von 5 bis 20° vor dem Scheitelpunkt (12.00-Uhr-Position) der (in Laufrichtung des Transportbandes
(2) gesehen) vorderen Umlenkrolle (3) mündet und daß die vordere Umlenkrolle (3) zumindest in dem von dem jeweiligen Mittelpunktswinkel α
überstrichenen Bereich gekühlt ist. <IMAGE>
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