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(54) Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen Giessen von Stahlband aus Stahlschmelze

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum konti-
nuierlichen Gielten von Stahlband, insbesondere im
Dickenbereich zwischen etwa 1,0 mm und 6,0 mm, aus
Stahlschmelze, die im Kontakt mit einem bewegbaren
Oberflachenbereich 13' des kihlbaren Mantels 13 einer
Gieflwalze 1 zumindest unter teilweiser Ausbildung ei-
ner Strangschale erstarrt und dabei im Spalt 22 zwi-
schen dem Mantel 13 der GielRwalze 1 und wenigstens
einer Gegenwalze 8 ein erstes Profil des Bandes 20 vor-
geformt wird. Die Stahlschmelze 10 flieRt aus einem
Verteiler 3 mit der Geschwindigkeit Vg nach Malgabe
ihrer ferrostatischen Héhe H geregelt aus. Durch Kon-
takt mit dem Oberflachenbereich 13' der Walze 1 wird
das teilerstarrte, vorgeformte Band 20 beim Durchlauf
durch wenigstens einen von in GieRrichtung hinterein-
anderliegenden Nachformspalten 22' zwischen dem
Mantel 13 der Walze 1 und Gegenwalze 8' nachgeformt
und dabei insbesondere durcherstarrt dickenreduziert.
Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens ist
insbesondere in Figur 1 dargestellt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum kontinuierlichen GieRen von Stahl-
band, insbesondere im Dickenbereich zwischen etwa
1,0 mm und 6,0 mm aus Stahlschmelze, die im Kontakt
mit einem bewegbaren Oberflachenbereich des kiihlba-
ren Mantels einer Giel3walze zumindest unter teilweiser
Ausbildung einer Strangschale erstarrt und dabei im
Spalt zwischen dem Mantel der GieRwalze und wenig-
stens einer Gegenwalze ein erstes Profil des Bandes
vorgeformt wird.

[0002] Verfahren und Vorrichtungen zum kontinuierli-
chen Giel3en vergleichsweiser diinner Metallbander so-
wie auch von Stahlbandern sind aus der Literatur be-
kannt.

[0003] In der Dokumentation Hartmann, Seite 174,
Fig. 814 wird Uber die Herstellung von Aluminiumbéan-
dern mit Dicken von 0,25 mm oder geringer mit einem
Verhéltnis zwischen Breite und Dicke zumindest von
500 : 1 berichtet. Die Vorrichtung hierfir umfaldt ein
Schmelzbad von Aluminium im Kontakt mit der Flache
eines geneigt, aufwarts bewegbaren gekihlten Tragers
zum herausziehen von Metall aus dem Schmelzbad.
Der Trager ist entweder ein endloses Band oder eine
Trommel.

[0004] In einer weiteren Textstelle dieser Dokumen-
tation auf Seite 25 ist ein Verfahren der Firma The Cle-
veland Graphite Bronze Company zur Herstellung von
Bandern oder Streifen aus Metall, insbesondere aus Le-
gierungen mit groem Erstarrungsbereich, erwahnt.
Das Metall wird so auf eine von nebeneinander ange-
ordneten Walzen gegossen, da es schon mindestens
teilweise zu Metallband erstarrt ist, bevor es in den Wal-
zenspalt gelangt. Es sei auf diese Weise gelungen, Ban-
der guter Beschaffenheit aus einer Kadmium-Blei-La-
gerlegierung zu giel3en.

[0005] Aus einer anderen Textstelle der genannten
Verdffentlichung Seite 239 ist ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Endlosgie3en von Stahlbandern be-
kannt. GuReisen aus einem Kupolofen wird unter Zuga-
be von Schrott in einem Elektroofen zu Stahl raffiniert
und anschlieBend in einer aus zwei horizontalen Rollen
bestehenden Kokille zu Bandern vergossen. Das End-
losband wird aufgewickelt, gegliht und nach Abwickeln
in Langsstreifen zerteilt und diese zu Réhren verwalzt.
[0006] Eininder genannten Verdffentlichung erwahn-
tes weiteres Verfahren der Firma Creusot-Loire sieht
vor, daf} Stahlschmelze in aufwéarts gerichtetem FluR} in
einen Spalt zwischen zwei gekuhlten Zylindern unter ei-
nem Druckgerist nach MaRRgabe des hydrostatischen
Druckes der Metallschmelze injiziert wird und das damit
hergestellte gegossene Band zunachst an der Periphe-
rie eines der Zylinder entlang gefiihrt wird und zwar so
lange bis es vollig durcherstarrt ist.

[0007] Ausgehend vom vorgenannten Stand der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein
wesentlich verbessertes Verfahren zum kontinuierli-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

chen Giel3en von Band, insbesondere im Dickenbereich
zwischen etwa 1,0 mm und 6,0 mm, aus Stahlschmelze,
anzugeben, welches eine besonders wirtschaftliche
Herstellung von Stahlband in gleichméaRiger Dicke er-
moglicht und mit einer konstruktiv unkomplizierten Vor-
richtung durchfiihrbar ist.

[0008] ZurL&sung der Aufgabe wird mit der Erfindung
ein Verfahren der im Oberbegriff von Anspruch 1 ge-
kennzeichneten Art entsprechend den kennzeichnen-
den Merkmalen von Anspruch 1 vorgeschlagen, wo-
nach Stahlschmelze aus einem Verteiler mit der Ge-
schwindigkeit V4 nach MaRgabe ihrer ferrostatischen
Héhe H geregelt ausfliel3t, und das durch Kontakt mit
dem Oberflachenbereich der Walze teilerstarrte, vorge-
formte Band beim Durchlaufen durch wenigstens einen
von in Gief¥richtung hintereinanderliegenden Nach-
formspalten zwischen dem Mantel der Walze und Ge-
genwalze nachgeformt und dabei insbesondere durch-
erstarrt dikkenreduziert wird.

[0009] Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind
entsprechend den Verfahrensunteranspriichen vorge-
sehen.

[0010] Das Verfahren nach der Erfindung ermdéglicht
mit groRem Vorteil die Herstellung von Stahlband durch
kontinuierliches GieRen im Dickenbereich zwischen et-
wa 1,0 mm und 6 mm unmittelbar aus der Stahlschmel-
ze, wodurch die Produktionskosten fir Stahlband im
Vergleich zur Herstellung aus dickeren Brammen mit-
tels mehrstufiger Dickenreduktion durch Walzwerke we-
sentlich verringert werden. Darliber hinaus wird infolge
Vermeidung von Seigerungen ein fehlerfreies, hochwer-
tiges Produkt erzielt.

[0011] Eine bevorzugte Ausgestaltung des Verfah-
rens sieht vor, dal die Umfangsgeschwindigkeit der
kihlbaren Walze der Austrittsgeschwindigkeit der
Schmelze aus dem Verteiler angepaldt wird.

[0012] Weiterhin sieht eine Ausgestaltung des Ver-
fahrens vor, dal} die ferrostatische Hohe H der Schmel-
ze im Verteiler kontinuierlich gemessen und durch Re-
gelung des Zuflusses von Schmelze aus einer
GieRBpfanne Uber einen Zwischenbehalter (Tundish) in
den Verteiler konstant gehalten wird. Dies wird insbe-
sondere dadurch erreicht, da zur Einleitung von
Schmelze aus der GielRpfanne lber den Tundish in den
Verteiler ein Tauchrohr verwendet ist.

[0013] Wesentlich fur die Qualitat des gegossenen
Stahlbandes wirkt sich eine Ausgestaltung des Verfah-
rens dadurch aus, daf® der AusfluRbereich der Schmel-
ze aus dem Verteiler durch Aufgabe von Inertgas gegen
den Zutritt von Luftsauerstoff abgeschirmt wird. Eine
Reoxidation der Schmelze im Zwischenverteiler (Tun-
dish) und Verteiler wird durch Schlacken vermieden. Be-
vorzugt wird die Inertgasatmosphére bis zu einem nach-
folgenden Walzwerk aufrechterhalten.

[0014] Eine erfindungswesentliche Ausgestaltung
des Verfahrens sieht vor, dal3 die Walze und/oder Ge-
genwalze(n) und Fihrungsrollen mittels Kiihlbohrungen
oder Kuhlnuten zumindest innen intensiv gekuhlt wer-
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den.

[0015] Weiterhin kann die GielRwalze, von aul3en zu-
satzlich mittels WasserSprihstrahlen gekihlt und/oder
gereinigt wird.

[0016] Eine Vorrichtung zum kontinuierlichen Gief3en
von Stahlband, bevorzugt im Dikkenbereich zwischen
etwa 1,0 mm und ca. 6,0 mm, aus Stahlschmelze, ins-
besondere zur Durchfilhrung des Verfahrens nach der
Erfindung, weist die folgenden Funktionseinheiten auf:

- ein Verteiler fir Stahlschmelze mitim Bodenbereich
angeordneter AusguRRoffnung,

- Mittel zum dosierbaren Einbringen von Schmelze
aus einer Gie3pfanne in einen Zwischenverteiler
(Tundish) und Mittel zur Regelung des Schmelzflus-
ses aus dem Zwischenverteiler in den Verteiler,

- ein Sensor zur Kontrolle des Héhenspiegels F der
Schmelze im Verteiler, im Zusammenwirken mit der
SchmelzfluRregelung durch ein Tauchrohr in den
Verteiler,

- einekihlbare Walze mit Antrieb flir eine Anpassung
der Umfangsgeschwindigkeit an die AusfluRge-
schwindigkeit der Schmelze aus der AusguRoff-
nung des Verteilers,

- Mittel zur Einstellung eines Nachformspaltes zwi-
schen der Walze und wenigstens einer ihrer Gegen-
walzen.

- Fihrungsrollen im Zusammenwirken einerseits mit
der Walze, und andererseits mit Gegenrollen.

[0017] Inweiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Vor-
richtung sind Mittel vorgesehen zum Zufiihren von In-
ertgas an den AusfluBbereich der Schmelze,

[0018] In Ausgestaltung der Vorrichtung wird vorge-
schlagen, daf3 die kiihlbare GieBwalze und Gegenwalze
(n) aus einer CuNiBe-Legierung bestehen.

[0019] Weiterhin sieht die Vorrichtung vor, dal die
Fuhrungsrollen mit vergleichsweise kleinem Durchmes-
ser aus Vollmaterial ausgebildet sein kdnnen. Diese be-
stehen bevorzugt aus einer CuNiBe-Legierung, die sich
im Kontakt mit flissigem Stahl als besonders tempera-
tur- und verschleif3resistent erwiesen hat.

[0020] Eine weitere vorteilhafte Ausbildung der Vor-
richtung sieht vor, dal jeweils mehrere Gegenwalzen in
einem Segment zu einer Fuhrungseinheit zusammen-
gefaldt und mit Stellmitteln zusammenwirkbar sind.
[0021] Dabeikénnen die GieRwalze, die Gegenwalze
sowie die FUhrungsrollen zumindest zum Teil mit Fih-
rungskanten einer der Dicke des GielRproduktes ent-
sprechenden Hohe ausgebildet sein, oder auch konkav
gestaltet sein, wenn das Stahlband eine bestimmte Pro-
filerhéhung von z. B. 1 % der Banddicke erhalten soll.
[0022] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus der nachstehenden Er-
lduterung eines in einer Zeichnung schematisch darge-
stellten Ausflihrungsbeispieles. Es zeigt:

Figur 1 im Schnitt eine Vorrichtung zum kontinuierli-
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chen Gielten von Stahlband aus Stahl-
schmelze;

[0023] Die Darstellung gemafR Fig. 1 zeigt schema-
tisch eine bevorzugte Ausfihrungsform sowohl des Ver-
fahrens zum Giel3en von Stahlband, als auch der be-
sonders geeigneten Bauart einer hierfiir vorgesehenen
Vorrichtung.

[0024] Die Vorrichtung besitzt eine Stahlschmelze 10
enthaltende GieRpfanne 4 mit einem GieRRrohr 11'. Zur
dosierbaren Abgabe der Schmelze 10 istim oberen Be-
reich des Gieldrohres 11' ein regelbares Drosselorgan
11" eingebaut, welches von einem Fllstandsanzeiger
17, z.B. einem elektronischen Sensor, im Zusammen-
wirken mit einem Stellorgan 17' beherrscht wird. Das
Stellorgan stehtauch in regelnder Verbindung mit einem
AbfluRstopfen 17", der beispielsweise bei Anstieg des
Schmelzespiegels weiter 6ffnet, und bei absinkendem
Stand des Schmelzespiegels einerseits das Drosselor-
gan 11" weiter 6ffnet, und fallweise den AbflulRstopfen
schlielt. Bei diesem Regelvorgang wird zusatzlich der
Hoéhenspiegel F der Schmelze im Verteiler 3 berticksich-
tigt und streng konstant gehalten. Aus dem Zwischen-
verteiler 31 (Tundish) fliet in nach MaRRgabe der kon-
stant gehaltenen ferrostatischen Schmelzenhéhe sich
ergebender Geschwindigkeit V, Schmelze aus dem
Verteiler 3 durch die AusguRRéffnung 5 auf die sich dre-
hend bewegende Oberflache der kiihlbaren GieRwalze
1in regelbarer Dicke zwischen etwa 1,0 bis 6,0 mm und
wird mit der Geschwindigkeit V,,, auf der Strecke 13'um
einen Winkel o weitergeférdert, wobei sie im Kontakt mit
der gekilhlten Oberflache des Mantels 13 der Walze 1
spontan unter Bildung eines erstarrenden Bandes 20 in
Richtung der sich drehenden Oberflache weitertrans-
portiert wird. Dabei gelangt das noch nicht vollstandig
durcherstarrte Band 20 in den Formspalt 22 zwischen
Walze 1 und Gegenwalze 8, wird vorgeformt und wird
beim Durchlauf durch diesen ggfs. dickenreduziert und
verdichtet. Nach kurzem Weitertransport bis in den
Nachformspalt 22' zwischen Walze 1 und Gegenwalze
8' wird das Stahlband beim Durchlauf durch diesen
durcherstarrt dickenreduziert. Danach gelangt das
Band 20 beim weiteren Transport zwischen die Flih-
rungsrollen 7, 7' und wird durch diese aus der vertikalen
Richtung in die horizontale Forderrichtung umgelenkt.

[0025] Die Dickenreduktion im ersten Formspalt 22
kann zwischen 5 % und 20 % der Giel3dicke, und im
zweiten Nachformspalt 22' zwischen 10 und 50 % ein-
gestellt werden.

[0026] Um einen besonders warmeleitfahigen Kon-
takt zwischen dem Stahlband und der gekiihlten Ober-
flache der Walze 1 zu erreichen, kann von der Maf3nah-
me Gebrauch gemacht sein, dal die Umfangsge-
schwindigkeit Vs der antreibbaren Gegenwalze 8, 8'um
einen geringen Betrag, insbesondere um 0,5 % bis 1,5
% hoher eingestellt wird, als die Umfangsgeschwindig-
keit V,, der Walze 1.

[0027] Die kihlbare GieRwalze 1 sollte vorzugsweise
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aus einer CuNiBe-Legierung bestehen. Diese Legie-
rung hat sich bei der Konstruktion infolge der guten War-
meleitfahigkeit und Verschleiflresistenz bestens be-
wahrt.

[0028] Die GieRBwalze 1 ist Gber Kiihlbohrungen oder
KihiInuten innengekunhlt.

[0029] Die Fuhrungsrollen 7, 7' kénnen mit ver-
gleichsweise kleinem Durchmesser und mit Vorteil aus
Vollmaterial ausgebildet sein. Sie bestehen vorzugswei-
se ebenfalls aus einer CuNiBe-Legierung. Sie kénnen
jedoch auch einen Stahlmantel aufweisen und innen ge-
kihlt sein.

[0030] Dabei kdnnen jeweils mehrere Gegenwalzen
8 mit einem Segment zu einer Flihrungseinheit zusam-
mengefalit und mit Stellmitteln zusammenwirkbar aus-
gebildet sein.

[0031] Die Ausbildung der Vorrichtung bzw. der Anla-
ge zum kontinuierlichen GieRen von Stahlband, insbe-
sondere im Dickenbereich zwischen etwa 1,0 mm und
ca. 6,0 mm, aus Stahlschmelze, ist lediglich beispielhaft
aufzufassen. Abwandlungen der Anlage gem. Figur 1
sowie der Giellwalze 1 mit WasserkuhImitteln, insbe-
sondere Wasserspriihstrahlen aus einem Sprihrohr,
werden von der Erfindung mit umfasst.

Bezugszeichenliste

[0032]

1 GieRBwalze

3 Verteiler

4. Gieldpfanne

5. AuslaBoéffnung
7,7'. Fuhrungsrollen
8,8'. Gegenwalzen

10. Schmelze

11. Tauchrohr

13. Mantel der GieRwalze
13" Oberflachenbereich
17. Sensor

20. Stahlband

22. Formspalt

22", Nachformspalt

31. Tundish (Zwischenbehalter)

Patentanspriiche

1. Verfahren zum kontinuierlichen GieRen von Stahl-
band, insbesondere im Dikkenbereich zwischen et-
wa 1,0 und 6,0 mm, aus Stahlschmelze, die im Kon-
takt mit einem bewegbaren Oberflachenbereich
(13") des kihlbaren Mantels (13) einer GieRwalze
(1) zumindest unter teilweiser Ausbildung einer
Strangschale erstarrt und dabei im Spalt (22) zwi-
schen dem Mantel (13) der GielRwalze (1) und we-
nigstens einer Gegenwalze (8) ein erstes Profil des
Bandes (20) vorgeformt wird,
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dadurch gekennzeichnet,

daB Stahlschmelze (10) aus einem Verteiler (3) mit
der Geschwindigkeit (V) nach Maligabe ihrer fer-
rostatischen Hoéhe (H) geregelt ausflielt, und das
durch Kontakt mit dem Oberflachenbereich (13')
der GieBwalze (1) teilerstarrte, vorgeformte Band
(20) beim Durchlaufen durch wenigstens einen von
in Gielrichtung hintereinanderliegenden Nach-
formspalten (22') zwischen dem Mantel (13) der
GielRwalze (1) und Gegenwalzen (8') nachgeformt
und dabei insbesondere durcherstarrt dickenredu-
ziert wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Band (20) hinter dem Nachformspalt (22")
zwischen Flhrungs- und Antipodenrollen (7, 7') in
die horizontale Richtung gefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dickenreduzierung in einem ersten Nach-
formspalt (22') zwischen 5 % und 20 % eingestellt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dickenreduzierung in einem zweiten
Nachformspalt (22') zwischen 10 % und 50 % ein-
gestellt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Umfangsgeschwindigkeit (V,,) der
GieRwalze (1) der Austrittsgeschwindigkeit (V) der
Schmelze (10) angepal’t wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Umfangsgeschwindigkeit (V) der antreib-
baren Gegenwalzen (8, 8') um einen geringen Be-
trag, bspw. um 0,5 % bis 1,5 % hoéher eingestellt
wird, als die Umfangsgeschwindigkeit (V,,) der
Gielwalze (1).

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Gegenwalzen (8, 8') gekihlit werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB die ferrostatische Héhe (H) der Schmelze (10)
im Verteiler (3) kontinuierlich gemessen und durch
Regelung des Zuflusses von Schmelze aus einer
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GielRpfanne (4) und einem Zwischenverteiler (31)
(Tundish) in den Verteiler (3) konstant gehalten
wird.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB zur Einleitung von Schmelze (10) aus dem Tun-
dish (31) in den Verteiler (3) ein Tauchrohr (11) ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die AusfluBgeschwindigkeit aus dem Verteiler
(3) Uber einen regelbaren Unterdruck eingestellt
wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass der AusfluBbereich der Schmelze (10) aus
dem Verteiler (3) durch Aufgabe von Inertgas gegen
den Zutritt von Luftsauerstoff abgeschirmt wird und
eine Reoxidation der Schmelze im Zwischenvertei-
ler (31) und Verteiler (3) durch Schlacken vermie-
den wird und vorzugsweise die Inertgasatmosphare
bis zu einem nachfolgenden Walzwerk aufrechter-
halten wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Walze (1) und/oder die Gegenwalzen (8, 8")
Uber Kihlbohrungen oder Kiihinuten zumindest in-
nen intensiv gekuhlt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die GieBwalze (1) von aufden zusatzlich mit-
tels Wasserspruhstrahlen oder dergleichen gekuhlt
und/oder gereinigt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru-
che 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Fihrungsrollen (7, 7') von innen gekihlt
sind.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru-
che 1 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

daB es in einem Arbeitsbereich etwa zwischen 1100
°C und 1400 °C durchgefihrt wird.

Vorrichtung zum kontinuierlichen Gie3en von Stahl-
band (20), insbesondere im Dickenbereich zwi-
schen etwa 1,0 mm und ca. 6,0 mm, aus Stahl-
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17.

18.

19.

20.

schmelze, die im Kontakt mit einem bewegbaren
Oberflachenbereich (13") des kihlbaren Mantels
(13) einer Giel3walze (1), zumindest unter teilweiser
Ausbildung einer Strangschale erstarrt und dabei
ein Spalt (22) zwischen dem Mantel (13) der
GieRBwalze (1) und wenigstens einer Gegenwalze
(8) zwecks Verformung eines ersten Bandprofils
vorgesehen ist, insbesondere zur Durchfiihrung
des Verfahrens nach den Anspriichen 1 bis 15,
gekennzeichnet durch,

die folgenden Funktionseinheiten:

- ein Verteiler (3) mit einer Ausguf36ffnung (5) im
Bodenbereich,

- Mittel (11", 11") zum dosierbaren Einbringen
von Schmelze (10) in einen Zwischenverteiler
(31) (Tundish) und Mittel (17') zur Regelung
des Durchflusses von Schmelze (10) aus dem
Zwischenverteiler (31) in den Verteiler (3),

- einen Sensor (17) zur Kontrolle des Hohen-
spiegels (F) der Schmelze (10) im Verteiler (3),
im Zusammenwirken mit der ZufluRregelung
(11") der Schmelze durch das Tauchrohr (11')
in den Verteiler (3),

- einekilhlbare GieRwalze (1) mit Antrieb fir eine
Anpassung der Umfangsgeschwindigkeit (V,,)
an die AusfluBgeschwindigkeit (Vg) der
Schmelze (10) aus der AusguRéffnung (5) des
Verteilers (3),

- Mittel zur Einstellung wenigstens eines Nach-
formspaltes (21) zwischen der GielRwalze (1)
und wenigstens einer ihrer Gegenwalzen (8,
8").

- Fdbrungsrollen (7, 7') im Zusammenwirken ei-
nerseits mit der Gieltwalze (1), und anderer-
seits mit den Gegenwalzen (8, 8').

Vorrichtung nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

daR die kiihlbare GieBwalze (1) und/oder Gegen-
walze(n (8, 8') aus einer CuNiBe-Legierung beste-
hen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 16 oder 17,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Fiihrungsrollen (7, 7') mit vergleichsweise
kleinem Durchmesser vorzugsweise aus Vollmate-
rial ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Fihrungsrollen (7, 7') aus einer CuNiBe-
Legierung bestehen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 16 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,
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daB jeweils mehrere Gegenwalzen (8, 8') in einem
Segment zu einer Fuhrungseinheit zusammenge-
fallt und mit Stellmitteln zusammenwirkbar sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der Ansprliche
16 bis 20,

dadurch gekennzeichnet,

daR diese zumindest von der Ausguf3dffnung (5)
des Verteilers (3) bis zu einem nachfolgenden
Walzwerk mit einem Gehause gegen Sauerstoffzu-
tritt eingehaust ist und dieses vorzugsweise Mittel
zum Zufiihren von Inertgas aufweist.
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